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 I. INTRODUCCIÓN  
 
El punto de partida para el mejoramiento es reconocer una  necesidad y esto 
viene del reconocimiento de un problema. 
 
El término “mejora continua” constituye en la actualidad el punto esencial para 
el crecimiento y mantenimiento de las empresas en el mercado competitivo en el cual se 
desarrollan ,para lograr de esta forma  sus objetivos y poder  ser más productivos y esto 
requiere realizar todo un proceso que abarca desde medición, evaluación, plantación y 
finalmente mejoramiento. 
 
El presente estudio nació ante la necesidad de conocer como se están 
desarrollando actualmente las actividades realizadas por la empresa Agroindustrias 
B.C,S.A, (Bladimir, Cecilio, Sociedad Anónima) y establecer indicadores en el proceso 
productivo para establecer en base a ello mejoras que sirvan de punto de referencia para 
evaluar el desempeño y que  permita medir la eficiencia y eficacia del trabajo realizado y en 
base a  esto proponer cambios que ayuden a mejorar significativamente el crecimiento de la 
empresa, generando mayor rendimiento en las actividades que se realizan. 
 
Así mismo conocer como se desarrollan  las labores en las áreas funcionales de 
la empresa y así poder proponer un plan de mejora que incremente la productividad y 
competitividad estas áreas  de la empresa Agroindustrias B.C, S.A. 
 
En esta investigación se analizará y proporcionará mejoras a la situación actual 
que se enfrenta, proporcionando así aportes constructivos para su mejoramiento sustancial y 
brindando los herramientas que permitan eliminar los problemas que impiden le  ser más 
productivos y generar mayores ganancias. 
 
El incremento de la productividad además dará por resultado la disminución del 
costo total por unidad, así como también generará mayor calidad en el mismo; hechos de 








II. ANTECEDENTES  
 
La empresa AgroIndustrias B.C, S.A.; fue fundada en el año 2000 por 
inversionistas Costarricenses residentes en Nicaragua. 
 
Se encuentra ubicada en la ciudad de Managua, detrás de la zona de descargue 
del mercado Roberto Huembes, se clasifica dentro del ramo de las pequeñas y medianas 
empresas quienes  constituyen la mayor fuente de ingreso para nuestro país. 
 
Sin embargo esta empresa fue constituida como Sociedad Anónima al 9 de Julio 
del año 2002, cuyos  socios que  conforman esta sociedad anónima reciben los nombres de: 
 
Bladimir Arroyos Rojas 
 
Cecilio Barrantes Quezada 
 
Roberto Alvarado Aguilar  
 
La empresa fue constituida  con el objeto de la producción de frutas, hortalizas, 
vegetales, cereales y granos en general, su transformación industrial en todas sus formas, 
frituras, conservas, jugos, pulpas frescas y envasadas, dulces y cualquier otra 
transformación que la tecnología haga posible; a la producción de los artículos que se 
produzcan e industrialicen; al comercio en general incluyendo la importación y exportación 
de artículos lícitos en general. Actualmente exportan productos Paradise (chips elaborados 
a base de yuca, quequisque y plátano), a Puerto Rico, Texas y Costa Rica y  venden y  
distribuyen nacionalmente a las GASOLINERAS, SUPERMERCADOS, MISCELANIAS, 
DISTRIBUIDORAS. 
 
   La sociedad goza  de la facultad de poder ampliar su objetivo con sólo que 
así lo dispongan los directores de la Junta General de Accionistas, ya que las actividades 
mencionadas anteriormente son enunciativas y no limitativas. 
 
La empresa  AgroIndustrias B.C, S.A., ha venido creciendo progresivamente 
con el transcurso de los años y esto ha traído con sigo la necesidad de efectuar cambios en 
la empresa, ya  que en el mundo competitivo en el que nos desarrollamos, es vital para 




permanecer en el mercado. Producto de  este crecimiento progresivo se han venido 
presentando ciertas anormalidades en el proceso productivo que es necesario conocer y 
analizar para poder brindar  las soluciones más acertadas, necesarias para el crecimiento y 




































 III. JUSTIFICACIÓN 
 
En el mercado en el que nos desarrollamos es imprescindible reconocer que la 
mejora continua constituye el motor y punto de partida hacia el progreso de  las empresas, 
permitiéndoles de esta forma alcanzar mayor productividad. 
 
La elaboración del presente trabajo surge ante la necesidad de conocer las 
causas que están generando irregularidades en el proceso de producción., que han traído 
consigo consecuencias en las actividades requeridas en el proceso productivo tales como : 
demoras,  por retrasos en la entrega de materia prima, en pedidos para  exportación, fallas 
en la maquinaria utilizada en el proceso productivo en la empresa AgroIndustrias B.C, S.A. 
que obviamente repercuten en pérdidas sustanciales para la empresa. 
 
La realización  de este trabajo no sólo contribuirá  al desarrollo de la empresa 
AgroIndustrias B.C, S.A.;  conllevará  a mediano / largo plazo a la  reducción de los costos 
de producción, mejoras en los procesos y métodos de trabajo  y contribuirá al  uso eficiente 
de los recursos de la empresa para  incrementar su productividad y competitividad, de igual 
forma permitirá aplicar, consolidar e incrementar los conocimientos adquiridos a lo largo 
de nuestra  carrera de Ingeniería Industrial sobre todo lo que conlleva a un plan de mejora 
continua. 
 
Además beneficiará el desarrollo económico de nuestro país, ya que 
actualmente el sector Agro-Industrial representa un gran potencial de fuentes de ingreso 




















Proponer un plan de mejora continua que incremente la productividad  en la 




1. Realizar un diagnóstico en el proceso de producción y actividades 
que se realizan en la empresa  para jerarquizar los problemas presentados, de mayor 
a menor importancia. 
2. Analizar los métodos y equipos de trabajo utilizados en el proceso de 
producción para verificar si son los adecuados. 
 
3. Elaborar una propuesta de mejora continua en las áreas funcionales 
de la empresa de conformidad con los atributos de la misma. 
 


























En un sentido más amplio, la productividad se define de la siguiente manera: 
                                                                                                                 
La productividad es la relación entre cierta producción y ciertos   insumos. 
 
La productividad es una medida de lo bien que se han combinado y utilizado los 
recursos para cumplir los resultados específicos deseables. 
 
 
Productividad = Productos 
                           Insumos 
 
Donde los productos se refiere al número de productos que la empresa fabrica 
ya sea de forma semanal, quincenal o mensual y los insumos constituyen toda la  materia 
prima necesaria para la elaboración del producto. 
 
Una de las metas del gerente de productividad es lograr que esta proporción sea 
tan grande como practica; esto indicaría que se obtiene el mayor volumen de productos para 
determinados insumos. 
 
1.1 Concepto De Productividad: 
 
El concepto de productividad implica la interacción entre los distintos factores 
del lugar de trabajo. Estos factores determinantes incluyen: La calidad y disponibilidad de 
los materiales, la escala de las operaciones y  el porcentaje de utilización de la capacidad, la 
disponibilidad y capacidad de producción de la maquinaria  principal, la actitud y el nivel 
de capacidad de la mano de obra, y la motivación y efectividad de los administradores.          
 
La única posibilidad para que una empresa o negocio crezca y aumente su 
rentabilidad es aumentar la productividad. 
 




1.2 Beneficios Que Conlleva El Aumento De La Productividad: 
 
Algunos de los beneficios que se derivan son: 
 
Mayores productividades en una empresa con respecto  los recursos humanos y 
físicos, significando mayores ganancias puesto que: 
 
Ganancias = Ingreso – Costos de los bienes y servicios producidos mediante la 
utilización de recursos y materiales. 
 
Una mayor productividad de la empresa por lo general se traduce en ingresos 
reales más altos para los empleados. 
 
El consumidor tiene que pagar precios relativamente bajos, ya que el costo de 
manufactura se reduce a través de una mayor productividad. 
 
Aun cuando en una organización se puede mejorar la productividad del trabajo, 
si los costos totales por unidad de producto o servicio no se reducen y si ala calidad del 
producto o servicio no es mejor,  parecerá no ser un mejoramiento real de la productividad. 
 
El mejoramiento de la productividad total de un producto o servicio da por 
resultado la disminución del costo total por unidad. Por lo tanto, la consecución del 
mejoramiento de la productividad total son dos estrategias administrativas favorables: 
 
Reducir el precio de venta de un producto o servicio sin sacrificar el margen de 
utilidad. 
Aumentar el margen de utilidad sin  reducir el precio de venta. 
 
Si se puede adoptar la estrategia 1 como resultado del mejoramiento de la 
productividad total: 
 
Los consumidores se beneficiarán con el ahorro al comprar el producto o 
servicio a menor precio con la misma calidad o mejor en algunos casos. 
 




Lo más probable es que la empresa se beneficie ganando un mayor porcentaje 
de mercado y esto a su vez, puede crear oportunidades que generen ingresos mayores y 
aprovechen las ventajas de las economías de escala. 
 
Los empleados se beneficiarán con un aumento a su salario real (si es que la 
organización hace un reparto de utilidades honesto entre sus empleados). 
 
Si se sigue la estrategia 2 como resultado del mejoramiento de la productividad: 
 
Los accionistas o dueños de la empresa se beneficiaran a través de mayores 
dividendos sobre sus acciones. También la empresa tendrá mejor oportunidad de reinvertir 
las utilidades en nuevos productos, servicios, progresos y negocios. 
 
Así el mejoramiento de la productividad total en las organizaciones beneficia  a 
todos: consumidores, empleados, dueños, accionistas, la sociedad y la nación como un 
todo. 
 
1.3 Criterios Importantes Para Analizar La Productividad: 
 
Existe una gran variedad de parámetros que afectan la productividad del 
trabajado; en especial, los ingenieros industriales analizan los factores conocidos como las 
“M” mágicas, llamadas así porque todos los términos incluidos empiezan con esa letra.  
 
Men                                               
Money                           
Materials                       
Methods                    
Markets                        
Machines  
Medio Ambiente 
Mantenimiento del Sistema  










Los estándares son el resultado final del estudio de tiempo y la medición del 
trabajo. Esta técnica establece un estándar permitido para realizar  una tarea dada, con base 
en la medición del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida consideración 
e fatiga y retrasos personales e inevitables. El analista de estudio de tiempos usa varias 
técnicas para establecer un  estándar: estudio de tiempos con cronómetro, captura de datos 
en computadora, datos estándar, datos de movimientos fundamentales, muestreo del trabajo 
y estimaciones basadas en datos históricos. Cada técnica se aplica a ciertas condiciones. El 
analista debe  saber cuando usar una técnica dada y utilizarla a su juicio y exactitud. 
 
2.1 Objetivos De Métodos, Estándares Y Diseño Del Trabajo:  
 
Los objetivos principales de estas técnicas son: 
 
a) Incrementar la productividad y la confiabilidad del producto tomando en 
cuenta la seguridad  y  b) reducir el costo unitario, para producir  más bienes y servicios de 
calidad. La aptitud de producir más con menos redundará en más trabajos para más 
personas por un número mayor de horas por año. Sólo mediante la aplicación inteligente de 
los principios de  métodos, estándares  y diseño del trabajo podrán aumentar los 
productores de bienes y servicios, a la vez que se incrementa el potencial de compra de los 
consumidores. Al seguir estor principios se puede minimizar el desempleo y como 
consecuencia, reducir la espiral del costo del apoyo económico a los no productores. 
 
Los corolarios de los objetivos principales son: 
 
1. Minimizar el tiempo requerido para realizar tareas. 
2. La mejora continua de la calidad y confiabilidad de productos y 
servicios. 
3. Conservar recursos y minimizar costos especificando los materiales 
directos e indirectos más adecuados para la producción de bienes y servicios. 
4. Maximizar la seguridad, salud y bienestar de todos los empleados. 
5. Seguir un programa humanitario de administración que redunde en el 
interés por el trabajo y la satisfacción  de cada empleado. 
 




 3. MEJORA CONTINUA1 
 
  La inserción en el mercado internacional para las empresas requiere  un alto 
grado de competitividad, lo que exige la implantación de un Proceso de mejoramiento 
continuo. 
 
Cada palabra en este término tiene un mensaje específico. "Proceso" implica 
una secuencia relacionada de acciones, de pasos, y no tan solo un conjunto de ideas; 
"Mejoramiento" significa que este conjunto de acciones incremente los resultados de 
rentabilidad de la empresa, basándose en variables que son apreciadas por el mercado 
(calidad, servicio, etc.) y que den una ventaja diferencial a la empresa en relación a sus 
competidores; "Continuo" implica que dado el medio ambiente de competencia en donde 
los competidores hacen movimientos para ganar una posición en el mercado, la generación 
de ventajas debe ser algo constante. 
 
Un plan de mejora requiere que se desarrolle en la empresa un sistema que 
permita: 
   
Contar con empleados habilidosos, entrenados para hacer el trabajo bien, para 
controlar los defectos, errores y realizar diferentes tareas u operaciones.  
  
Contar con empleados motivados que pongan empeño en su trabajo, que 
busquen realizar las operaciones de manera optima y sugieran mejoras.  
 
Contar con empleados con disposiciones al cambio, capaces y dispuestos a 
adaptarse a nuevas situaciones en la organización.  
 
La aplicación de la metodología de mejora exige determinadas inversiones. Es 
posible y deseable justificar dichas inversiones en términos económicos a través de los 
ahorros e incrementos de productividad que se producirán por la reducción del ciclo de 
fabricación. 
 
                                                 
1 Dianne Galloway.Mejora Continua de Procesos.Gestión 2000. 




El verdadero progreso en la empresa solo se ha logrado cuando el ejecutivo de 
más alta jerarquía decide que él personalmente liderará el cambio. En este sentido existen 
diferentes procedimientos encaminados a centrar la atención en las exigencias que se 
imponen al proceso o función y lograr convertir los requerimientos en especificaciones 
técnicas, y estas en un proceso de trabajo definido, algunos de estos procedimientos serán 
descritos a continuación. 
 
La mejora continua tiene dos significados: uno amplio y uno estricto para la 
TQM (Administración de la Calidad Total). En sentido amplio, es un esfuerzo continuo 
para aplicar mejoras en cada parte de la organización a lo que se entrega a los clientes. En 
sentido estricto, se refiere a dedicarse a la mejora continua de la calidad de los procesos con 
lo que se obtiene el trabajo. Así, la frase mejora continua de procesos muchas veces define 
su propósito en el contexto de la dirección de calidad total. 
 
La mejora continua (CI, Continuos Improvement) es una filosofía de dirección 
que considera que el reto de la mejora de productos y procesos es un procedimiento sin fin 
de pequeños logros. De manera especifica, la mejora continua busca mejorar 
continuamente la maquinaria, materiales, utilizados del personal y métodos de producción 
a través de la aplicación de sugerencias e ideas de los integrantes de los equipos. Aunque 
surgió en las empresas de Estados Unidos esta filosofía a sido la piedra angular del enfoque 
japonés para las operaciones y muchas veces se contrasta con el enfoque occidental 
tradicional de apoyarse en grandes innovaciones teóricas o tecnológicas para obtener 
mejoras de “impacto”. 
 
3.1 Características Distintivas De La  Mejora Continua: 
 
Con base en una revisión de programa CI que realizaron Arlyn Melchet et al. 
Hay dos características esenciales que distinguen a los sistemas de mejoras continuas de los 
tradicionales, o lo que se ha llamado sistemas de mantenimientos de estándares  
(SMS Standard maintaining systems): 
 
La perspectiva que tiene la gerencia de los estándares de rendimientos de la 
organización. Con la mejora, continua la gerencia considera el nivel de rendimiento de la 
empresa como algo “que hay que enfrentar y aumentar continuamente”. En el sistema de 
mantenimiento de estándares se le considera esencialmente fijo, por las restricciones 




tecnológicas y la organización existente. Da la impresión de que no se pueden vencer estas 
restricciones sin teoría de producción o innovación de gran magnitud. (De hecho, Masaaki 
Imai, en Kaizen, the Key to japan´s Competitive Success, llama “innovación “al enfoque 
SMS.) El cuadro 17.2 (Adjunto en Anexos) compara las estrategias CI (Mejora Continua)  y 
SMS (Sistema de Mantenimiento Estándar) con respecto a los procesos de la organización. 
El recuadro anterior presenta las ventajas y desventajas de usar la CI para aumentar la 
productividad, en comparación con la automatización avanzada. 
 
La manera en que la gerencia considera la contribución y el papel de sus 
empleados. El poder real de la CI (Mejora Continua) surge de la parte de la dirección de las 
personas.  
 
Los directores ejecutivos y los gerentes de operaciones de las empresas con 
éxito creen que la participación de los empleados y el trabajo en equipo son la clave para 
las mejoras. Esto no siempre sucede con lo ejecutivo que sigue el enfoque de 
mantenimiento de estándares. Aunque si consideran que la gente es importante es mas 
probable que se emocione con la nueva generación de equipos automatizados que piensan 
instalar. Esto no requiere de si que los ejecutivos de CI no empleen tecnología común en 
sus plantas., de hecho, muchos lo hacen. Más bien, es para señalar que la filosofía de 
mejora continua les hace pensar primero en como fortalecer el trabajo y el crecimiento de 
los empleados. (Algunas de las diferencias especificas en la dirección de los recursos 
humanos que existen entre los enfoques SMS y CI son que el segundo se caracteriza por 
equipos de trabajo multifuncionales, dirección participativa, orientación hacia grupos y 
toma descentralizada de decisiones). 
 
3.2  Exigencias De Dirección Para Lograr Sistemas De Mejora Continua 
Con Éxito: 
 
Las mejoras requieren un periodo de aprendizaje antes de que generen 
beneficio. Aunque la CI se centra en pequeñas mejoras de implantación rápida, incluso las 
mejoras pequeñas pueden ocasionar alteraciones en los flujos de trabajo y, por lo tanto, 
reducciones a corto plazo en la producción. 
 
El personal y la gerencia deben tener confianza mutua para generar el flujo 
libre de ideas que dirigen el esfuerzo CI. Esta confianza se puede venir debajo de varias 




formas: una es con sistemas de compensación desiguales para salarios o premios de 
mejoras. Otra manera es de reducir los presupuestos de las unidades que han reducido sus 
costos. Una tercera es no garantizar el empleo de los individuo que han realizados mejoras 
productivas que pueden eliminar sus puestos. 
 
Un sistema de recompensas debe promover la cooperación entre 
departamentos. Las mejoras de proceso que aparecen en un departamento por lo general 
tienen consecuencias en otros departamentos. Una manera fácil de destruir la CI es 
establecer un sistema de recompensas que castigue a un de los departamentos. Si, por 
ejemplo, la mejora que propone un equipo de montaje requiere trabajo adicional del equipo 
de moldeo de plástico, el resultado no debe afectar el presupuesto de ninguno de los grupos. 
Es mas, debe haber un reconocimiento adecuado y recompensa para ambos, como resultado 
de su cooperación. 
 
Mejora continua = capacitación continua. La capacitación continua es de dos 
tipos: capacitación en métodos de resolución de problemas, que llevan a las mejoras y 
capacitación en nuevos procedimientos necesarios para poner en operación las mejoras. La 
capacitación es el mayor costo en la mejora continua. Los costos se incrementan por que los 
trabajadores toman parte de su tiempo de trabajo para participar en grupos de resolución de 
problemas, asignarse a otras funciones para comprender los problemas ajenos a sus propios 
grupos de trabajo y, por supuesto, los programas formales de capacitación CI. 
 
La CI requiere un sistema eficiente para manejar las ideas de mejoras y 
administrar el proceso de recompensas.”Si no existe un medio bien planificado para 
recopilar, evaluar, implantar y recompensar las ideas de mejoras, no tendrá éxito ningún 
programa de mejora continua esto quiere decir que hay que revisar las ideas, juzgarlas e 
implantarlas rápidamente, y recompensarla de manera equitativa. La retroalimentación de 
las ideas que se rechacen deberán explicar porque, en una forma que amplié el 
conocimiento que tenga el contribuyente de la operación. En otras palabras el sistema de 
sugerencias de mejoras debe ser en si un modelo de CI. 
 
3.3 Fases Que Consta El Proceso De Mejora Continua: 
 
Planificación: En esta fase se definen los puntos concretos, en los que es 
necesario realizar mejoras y a los que se le aplicarán el Benchmarking, se indican y se 




seleccionan las empresas u organizaciones más competitivas en la actividad o actividades 
sobre las que se va a realizar el estudio, elaborándose un plan de estudio en el que se 
determina el objetivo de la recogida de datos. 
 
Análisis: Se obtiene los datos necesarios en las empresas u organizaciones 
sobre la que se llevará a cabo la comparación, realización de un estudio de los datos para 
conocer puntos fuertes de la empresa y compararlos con los datos internos, se cuantifican 
las diferencias negativas o positivas actuales y se proyectan con el fin de perfilar acciones 
futuras y cerrar el ciclo de análisis. 
 
Integración: Se fijan los objetivos de mejora que se desean alcanzar y se 
determina un plan de acción para cada uno de ellos, estableciéndose un proceso interno que 
permite la integración de los objetivos, es importante una sensibilización del personal a 
todos los niveles de la empresa. 
 
Acción: Desarrollo y ejecución del plan de acción definitivo, seguimiento 
continuo del plan evaluando los resultados de mejora y la cuantificación de la contribución 
de estos resultados al plan operativo. 
 
Madurez: Alcanzar la situación de Liderazgo deseado, integración definitiva y 
plena del Benchmarking en el proceso de Gestión Empresarial. 
 
Para concluir cabe destacar que para que el proceso sea efectivo, es necesario 
que se asigne al proyecto un responsable único de todas las actividades para que coordine y 
controle todo el proceso. 
 
3.4 Herramientas Y Procedimientos De La Mejora Continua: 
 
Los métodos que utilizan las compañías para la CI van desde programas muy 
estructurados que utilizan herramientas SPC (el modelo japonés) hasta sencillos sistemas de 
sugerencias que se basan en análisis colectivos e informales. A continuación se describen 
las herramientas de la mejora continua y los procedimientos de un método estructurado.  
 




3.5 Ciclo Planificar – Hacer – Revisar – Actuar (PHRA): 
 
Estructuración detallada de problema y análisis de los hechos. 
Estandarización de la mejora 
 
 
El ciclo PHRA (Adjunto en Anexos), que en ocasiones se llama círculo de 
Deming, trasmite la naturaleza cíclica y continua de proceso CI. La fase planificar del ciclo 
es aquella donde se identifican una área de mejora (en ocasiones se denomina tema) y un 
problema específico., también es donde se lleva a cabo el análisis, con una o más de las 
herramientas SPC (Control Estadístico de Proceso) para la resolución de problemas. Los 
trabajadores utilizan estas herramientas junto con enfoques de intercambio de ideas como el 
método 5W2H que se muestra en el cuadro 17.4 (Adjunto en Anexos), para poner una 
mejora. Lo que es típico en muchas aplicaciones CI es la identificación de medidas 
preventivas orientadas a la eliminación de la causa del problema o la barrera de una 
solución. 
 
La fase hacer del ciclo PHRA tiene que ver con implantar el cambio. Los 
expertos recomiendan que primero se aplique el plan en pequeña escala y se documenten 
todos los cambios al plan. (En este punto también son útiles las hojas de verificación.) La 
fase revisar trata con la evaluación de daros que se recopilan durante la implantación. El 
objetivo es ver si hay buen ajuste entre la meta original y los resultados reales. La fase 
actuar es donde la mejora se codifica como nuevo procedimiento estándar y se repite en 
diversos procesos dentro de la organización.  




3.6 Siete Herramientas Básicas De SPC (control estadístico de proceso): 
 
Análisis de pareto: Aplicada la regla 80/20 para identificar las pocas causas que 
representan la mayor parte de los problemas. Separa los “pocos fundamentales” de los 
“muchos triviales”. Todas las causas posibles o problemas de variación u otra medida. 
 
Diagrama de flujo de proceso: Ilustra los pasos relevantes de un proceso y 
ayuda a comprenderlo. 
 
Hoja de verificación: Proporciona evidencia cuantitativa de las frecuencias de 
sucesos. Por ejemplo, se puede usar para verificar que lo que la gente cree que es un 
problema realmente lo sea. 
 
Diagrama de causa y efecto: Presenta y organiza las categorías principales de 
las causas del efecto deseado o indeseado. 
 
Histograma: Muestra la distribución de diversas variables reales, como el peso, 
en forma de frecuencia. Es una manera de evaluar los datos visualmente. 
 
Diagrama de dispersión: Sirve para estudiar la relación entre datos 
 
Diagrama de control: Se usa para determinar la naturaleza de la causa de la 
variación (es decir las causas comunes y especiales). 
 
4.  KAIZEN 
 
El concepto de Kaizen significa que  todos, no importa cual sea su título o 
puesto deben admitir con sinceridad cualesquier errores que hayan cometido o fallas que 
existan en su trabajo y tratare de hacer un trabajo mejor la siguiente vez. El progreso es 
imposible sin la facultad de admitir los errores. Kaizen significa MEJORAMIENTO 
CONTINUO (Kai = cambio y Zen = bueno). 
 
El punto de partida de Kaizen es que el trabajador adopte una actitud positiva 
hacia el cambio y el mejoramiento y la forma es que Kaizen principia reconociendo que 




cualquier compañía tiene problemas, Kaizen los soluciona estableciendo una cultura 
empresarial, en la que todos pueden admitir libremente estos problemas. 
 
La estrategia Kaizen tiene la mira de maximizar las utilidades, tanto 
disminuyendo los gastos como variables, así como incrementando las ventas. 
 
El reto de Kaizen es constante. Representa una técnica para que tanto los 
gerentes como los trabajadores participen en el logro del éxito. La estrategia Kaizen es un 
reto continuo a los estándares existentes, es u enfoque humanista, porque espera que todos 
verdaderamente, todos participen en él, requiere una decisión sustancial de tiempo y 
esfuerzo por parte de la administración. Kaizen significa invertir en las personas. En pocas 
palabras Kaizen esta orientado a la tecnología y al dinero. 
 
Kaizen no requiere necesariamente una técnica sofisticada o tecnología 
avanzada. Para implantar Kaizen sólo se necesitan técnicas sencillas, convencionales, como 
las siete herramientas de control de calidad (diagrama de pareto, diagrama de causa y 
efecto, histogramas, graficas de control, diagrama de dispersión y hojas de comprobación). 
Con frecuencia todo lo que necesita e sentido común. 
 
Kaizen, enfatiza el reconocimiento del problema y proporciona pistas para la 
identificación de los problemas. Kaizen es un proceso para la resolución de problemas. El 
punto de partida del mejoramiento es reconocer la necesidad. Esto vine del reconocimiento 
del problema. Si no existen problemas, no hay potencial para el mejoramiento. 
 
Existen varias avenidas por las cuales las actividades de Kaizen pueden 
establecerse en una Planta .La primera y la más común es que el trabajador  cambie la 
forma en que hace su trabajo para convertirlo en mas productivo, mas eficiente o mas 
seguro. Esto por lo general conduce a un cambio en el ritmo de trabajo, la segunda avenida 
es efectuar cambios en el equipo, la tercera es hacer mejoramientos en los sistemas y 
procedimientos  y la cuarta es la combinación de las otras tres. Todas estas alternativas 
deben agotarse antes de que la administración comience a pensar en innovaciones. 
 
Un programa bien planificado de Kaizen  puede descomponerse además en tres 
segmentos dependiendo de la complejidad y el nivel de Kaizen: 
 




Kaizen orientado a la administración 
Kaizen orientado al grupo 
Kaizen orientado al individuo. 
 
El primer pilar es el pilar vital, ya que Kaizen orientado a la administración se 
centra en los grupos logísticos y estratégicos de máxima importancia y proporciona el 
impulso para mantener el progreso y la moral. Puesto que, el gerente debe dedicarse a 
mejorar su propio puesto.  
 
El mejoramiento orientado al individuo tiene oportunidades casi infinitas, es 
considerado como un apoyador de la moral y la administración no siempre busca resultados 
económicos inmediatos a cada sugerencia. 
 
Tanto en el Kaizen orientado al individuo como en el orientado al grupo, es 
esencial que la administración entienda en forma adecuada la función de los trabajadores en 
Kaizen y aprovechen todas las oportunidades para ayudarlos. 
 
Las oportunidades para el mejoramiento están en todos lados. La gente necesita 
trabajar tanto con sus mentes como con sus cuerpos. 
 
Kaizen cubre el  espectro total de los negocios, principiando con la forma de 
operar del trabajador en el taller, moviéndose hacia la maquinaria e instalaciones y por 
último efectuando mejoras en los sistemas y procedimientos. 
 
Todos los esfuerzos de la administración para el KAIZEN se reducen a tres 
palabras: satisfacción del cliente. 
 
Son los trabajadores los que desempeñan las operaciones cada día, ellos están 
mucho mas cerca de los problemas y con frecuencia están mejor capacitados paran 
encontrar soluciones de lo que esta un gerente Las soluciones del trabajador tiene el efecto 
adicional de incrementar la moral. Sin embargo, los gerentes deben ser  receptivos a tales 
soluciones de los trabajadores. 
 
Kaizen genera el pensamiento orientado al proceso, ya que los procesos deben 
de ser mejorados antes de que se obtengan resultados mejorados. Además esta orientado a 




las personas y dirigido a los esfuerzos de las mismas. Pero en agudo contraste con el 
pensamiento orientado a los resultados. 
 
La estrategia de Kaizen produce un progreso gradual. Debe existir un esfuerzo 
continuo de mejoramiento inclusive para mantener el statu quo. Cuando faltan tales 
estructuras, la declinación es inevitable. 
 
La introducción de Kaizen debe ser de arriba abajo, pero las sugerencias para 
Kaizen, deben ser de abajo a arriba, puesto que las sugerencias mas especificas para el 
mejoramiento, por lo general vienen de las  personas que están más cerca del problema. En 
consecuencia, la estrategia de Kaizen requiere los enfoques de arriba abajo y de abajo a  
arriba. Si la administración va a introducir la estrategia de Kaizen sobre la base de toda la 
compañía, des absolutamente esencial  que la iniciativa venga de arriba. 
 
 5. CONTROL DE CALIDAD1 
 
Realiza o participa en la caracterización de productos en sus diferentes fases de 
desarrollo y en el establecimiento de las especificaciones de calidad de los mismos. 
 
 Desarrolla, ejecuta o coordina la ejecución de los métodos de ensayo para 
determinar las características de calidad de las materias primas, materiales, productos 
intermedios y productos finales. 
 
Diseña y realiza los estudios de estabilidad de los productos intermedios. 
 
Participa en el desarrollo, ejecución y perfeccionamiento del Sistema de 
Calidad. 
 
 5.1 Concepto De Control De Calidad: 
 
Control se refiere el proceso que se emplea con el fin de cumplir con los 
estándares .Esto consiste en observar el desempeño real, compararlo con algún estándar y 
                                                 
1 JM  Juran .FM Gryna. Análisis y Planeación de la Calidad .Mc Graw Hill. 




después tomar medidas si el desempeño observado es significativamente diferente del 
estándar. 
El proceso de control tiene naturaleza de un ciclo de retroalimentación. 
  
El control es una etapa primordial en la administración, pues, aunque una 
empresa cuente con magníficos planes, una estructura organizacional adecuada y una 
dirección eficiente, el ejecutivo no podrá verificar cuál es la situación real de la 
organización si no existe un mecanismo que se cerciore e informe si los hechos van de 
acuerdo con los objetivos.  
  
 El control tiene como objetivo cerciorarse de que los hechos vayan de acuerdo 
con los planes establecidos.  
 
Implica la medición de lo logrado en relación con lo estándar y la corrección de 
las desviaciones, para asegurar la obtención de los objetivos de acuerdo con el plan.  
 
El control es una función administrativa: es la fase del proceso administrativo 
que mide y evalúa el desempeño y toma la acción correctiva cuando se necesita. De este 
modo, el control es un proceso esencialmente regulador.  
 
5.2 Aseguramiento de la Calidad: 
 
Muchas actividades de aseguramiento de la calidad proporcionan protección 
contra problemas de calidad a través de advertencias tempranas en los problemas que 
pueden encontrarse. 
 
El Aseguramiento viene de la evidencia – un conjunto de hechos. Para 
productos simples, la evidencia, es por lo general alguna forma de inspección o prueba del 
producto. Para productos complejos, la evidencia no sólo corresponde a los datos de 
inspección y prueba  sino, además, a la revisión de los planes y a las auditorias de los 
planes de ejecución. Se dispone de una familia de técnicas de aseguramiento para cubrir 
una gran variedad de necesidades. 
 




Alcanzar la calidad total ya no es una meta, es un requerimiento mínimo de la 
existencia empresarial.  Una organización que no encamine sus objetivos a la búsqueda y 
consecución de ella, es una empresa que se rezagará.  
 
5.3 Tolerancias de Control:  
  
El rendimiento real rara vez concuerda exactamente con los estándares o planes.  
Una cierta cantidad de variación ocurrirá normalmente como resultado de la 
casualidad. Por lo tanto, el administrador debe establecer los límites relacionados con el 
grado aceptado de desviación del estándar. En otras palabras ¿cuánta variación del estándar 
se tolera? La forma en que el administrador establece las tolerancias del control depende de 
la meta.  
  
Frecuentemente el administrador debe hacer juicios subjetivos cuando el 
sistema o factor que se supervisa está fuera de control, si la actividad que se supervisa se 
presta a una medida numérica se pueden usar técnicas de control estadístico.  
  
En cualquier caso, un elemento que influye en la cantidad de desviación 
aceptable es el riesgo de estar fuera de control y darse cuenta. En general mientras menor 









6.  LAS 5 S 
 
Es una técnica que busca asegurar el correcto control y el estilo de trabajo, 
reducir el tiempo desperdiciado, mejorar el ambiente de trabajo y prever un mayor nivel de 
seguridad. 
Para comenzar, es necesario registrar el antes y el después para comparar 
resultados. 
 
1. Seire (Arreglar): Tirar todo lo que no se utiliza. Tengo solo lo 
necesario, en las cantidades necesarias.  
 
2. Seiton (Ordenar): Definir un lugar para cada cosa y cada cosa en su 
lugar. señalizar las distintas zonas.  
 
3. Seisou (Limpiar): La gente merece el mejor ambiente de trabajo, en 
especial nosotros mismos.  
 
4. Seiketsu (Mantener): Mantener lo alcanzado con los pasos 
anteriores.  
 
5. Shitsuke (Disciplina): Hacerlo constantemente hasta que se 
convierta en un hábito inconsciente. Orden, rutina y constante mejoramiento. 
 
 7. PROVEEDOR 
 
Toda persona natural o jurídica, que distribuya u ofrezca al público en general, 
o a una parte de él, a cambio de un precio, uno o más bienes o servicios producidos por ella 
misma o por terceros, destinados a la satisfacción de una o más necesidades". 
 
Desde esta óptica, la calidad de proveedor se adquiere por el solo hecho de 
reunir las condiciones señaladas anteriormente, sin tener en cuenta la clase de comercio en 
que se desarrolle la actividad económica, por lo tanto los proveedores del comercio 
informal están sujetos a las disposiciones de protección al consumidor, máxime cuando 
dichas normas son de orden público y por consiguiente irrenunciables. 
 




7.1 Análisis de los proveedores: 
 
Muchos proyectos tienen una dependencia de la calidad, cantidad, oportunidad 
de la recepción y  costo de los materiales. Es muy importante tener claro que de la calidad 
de la materia prima dependerá en forma importante la calidad del producto final y por esta 
razón, se debe cuidar de mantener la naturaleza del material  que llega a la planta, 
asumiendo que a su llegada, los atributos del mismo cumplen con los requerimientos para 
ser transformados en un alimento de consumo humano. 
 
Para un estudio del mercado proveedor se deberán estudiar diferentes 
alternativas como: 
 
Alternativa de obtención de materia prima 
Costos de la obtención de materia prima 
Condiciones de compra 
Sustitutos 
Perceptibilidad 
Necesidad de infraestructura para su bodegaje 
Oportunidad y demora en la recepción 
Disponibilidad 
Seguridad en la recepción. 
 
8. HIGIENE DEL TRABAJO 
 
Conjunto de procedimientos y recurso técnicos aplicados a la eficaz prevención 
frente a enfermedades del trabajo 
 
La salud ocupacional abarca dos grandes campos: la higiene industrial y la 
seguridad industrial, los cuales le permitirán aplicar el principio rector de prevención y 
plantear la búsqueda de salud y seguridad en el trabajo. 
 
La higiene del trabajo o higiene industrial definida por la American Industrial 
Higiene Asociation (AIHA) , como la ciencia y arte dedicados al reconocimiento , 
evaluación y control de aquellos   factores ambientales o tensiones emanadas o provocadas 




por el lugar de trabajo  y que pueden ocasionar enfermedades, destruir la salud y bienestar o 
crear algún malestar significativo entre los trabajadores. 
 
El esquema de actuación, en el cual se aplicara la higiene laboral se puede 
enunciar a como sigue: 
 
A. Implementar las medidas necesarias referentes al reconocimiento, evaluación 
y control de los riesgos para la salud, que surja de una actividad laboral. 
 
B. Analizar los ambientes de trabajo en cuanto: 
1. Procesos, materiales, equipos, productos, horarios de trabajo, sexo y 
numero de trabajadores. 
2. Determinar magnitud de exposiciones molestas para trabajadores. 
3. Poner en práctica las medidas correctivas emanadas de las 
evaluaciones y otros: para presevar la salud tomando en cuenta entre otras las 
siguientes  programas de conservación auditiva, estudios sobre calor, estudio de 
iluminación, ergonomía. 
 
 9. ACCIDENTES DE TRABAJO  
 
La eliminación de los accidentes de trabajo es una tarea de suma importancia, 
ya que estos producen perdidas económicas, reducen productividad y generan ineficiencia. 
 
La seguridad del trabajo define el accidente con ola concreción o 
materialización de un riesgo, en un suceso imprevisto, que interrumpe o interfiere la 
continuidad del trabajo que puede suponer daño para las personas o a la propiedad. 
 
9.1 Análisis de las causas de accidentes de trabajo: 
 
Siempre que ocurra un accidente, aun cuando nadie resulte dañado, es de suma 
importancia investigarlo cuidadosamente y los resultados analizados servirán como guía de 
acción o efecto de evitar que vuelva a ocurrir. 
 
La finalidad del análisis de un accidente es identificar los factores clave 
relacionados con cada lesión, y el accidente que la produjo, a fin de que estos factores sean 




investigados en un formulario que permitan efectuar un resumen de pautas generales sobre 
la ocurrencia de la lesión y el accidente con tanto detalle analítico como sea posible. 
 
Deberán ser seleccionados los siguientes aspectos: 
 
1. Naturaleza de la lesión: clase de lesión física. 
2. Parte del cuerpo: parte del cuerpo de la persona lesionada que fue a 
afectada por el accidente. 
3. Origen de la lesión: el objeto, la exposición,la sustancia o el 
movimiento del cuerpo que directamente produjo la lesión. 
4. Clase de accidente: helecho que directamente provoco lesión. 
5. Condición peligrosa: condición física o circunstancia que permitió o 
que ocasiono el accidente. 
6. Agente del accidente: parte especifica del agente del accidente que 
fue peligroso. 
7. Acto seguro: la violación de u n procedimiento de seguridad 
comúnmente aceptado, que directamente permitió u ocasiono el accidente. 
 
El obtener meramente la información evitará por supuesto, la repetición de los 
accidentes, mediante mediadas correctivas. 
 
10. PAPEL DE LA FUERZA DE TRABAJO1 
 
Por fuerza de trabajo se entiende a todos los empleados excepto aquellos 
ocupados en la administración y los profesionales especializados. 
 
La mayor parte de los problemas de calidad son controlables por la 
administración o por el sistema. Esto significa que la administración debe,  Dirigir los pasos 
necesarios para identificar y eliminar las causas de los problemas de calidad. Proporcionar 
un sistema que coloque a los trabajadores en un estado de auto control. 
 
                                                 
1 Idalberto Chiavenato .Administración de Recursos Humanos .Prentice Hall.  




Para estar en estado de auto control, debe proporcionarse a las personas: 
 
Conocimiento de lo que se supone que deben hacer, por ejemplo las ganancias 
presupuestadas, la programación y la especificación. 
 
Conocimiento sobre su desempeño, por ejemplo, la garantía real, la taza de 
entregas, el grado de conformación con las especificaciones (esto es medición de la 
calidad). 
 
Los medios para regular el desempeño en el caso de que no pueda cumplir las 
metas, estos medios deben de incluir siempre la autoridad y la habilidad para regular 
variando, ya sea: a) el proceso bajo la autoridad de la persona b) la conducta de esa 
persona. 
 
Son esenciales tantos los insumos de la fuerza de trabajo como su cooperación. 
Los papeles que desempeñan la fuerza de trabajo influyen: 
 
Señalar los problemas de calidad para su solución. 
 
Fungir como miembro de los distintos tipos de equipos de calidad. 
 
Identificar los elementos de sus propias tareas que no cumplen con los tres 
criterios de auto control. 
 
Adquirir mayores conocimientos respecto a las necesidades de los clientes. 
 
Por fin se comienza a apreciar el potencial de la fuerza de trabajo usando su 
experiencia, destreza y conocimiento. Una gerencia de planta dice lo siguiente: “nadie 
conoce el lugar de trabajo mejor que el trabajador”. 
 
Las metas de calidad no se lograran a menos que se utilicen las manos y los 
cerebro de las fuerza de trabajo. Enseguida se analizaran algunas de las labores de la fuerza 
de trabajo.  
 




Determinación del costo de trabajo, o labor o sueldos y salarios directos:  
 
A las investigaciones técnicas en particular, se les conoce con el nombre de 
Estudio de trabajo, siendo un elemento fundamental para la predeterminación del costo del 
esfuerzo humano, por lo que se refiere a las cantidades de tiempo necesarias para obtener 
ciertos volúmenes de producción o bien, para conocer la productividad por hora hombre, 
logrando desde luego, mayor rendimiento con el mínimo de esfuerzo y costo. 
 
11. DISEÑO DE TRABAJO 
 
11.1 Definición de diseño de trabajos: 
 
Se puede definir al diseño de trabajos como la función de especificación de las 
actividades de trabajos de un individuo o grupo en el contexto de una organización. Su 
objetivo es desarrollar asignaciones de trabajo que satisfagan las necesidades de la 
organización y la tecnología y que cumplen con los requisitos personales e individuales del 
trabajador. A continuación se define el término de trabajo (en el contexto de las actividades 
que no son de supervisión) y las actividades que incluyen: 
 
Micromovimiento: Las menores actividades de trabajo, que comprenden 
movimientos tan elementales como alcanzar, coger, colocar o soltar un objeto. 
 
Elemento: Un conjunto de dos o más micro movimientos que por lo general se 
consideran un ente más o menos completo, como seria levantar, transportar un artículo. 
 
Tarea: Un conjunto de dos o más elementos que forma una actividad completa, 
como el alambrado de un circuito, barrer el piso o cortar un árbol. 
 
Trabajo: El conjunto de todas las tareas que debe realizar un trabajador. Un 
trabajo puede consistir en varias tareas, como mecanografiar, archivar y tomar el dictado 
(en el trabajo secretarial), o puede estar formado por una sola tarea, como unir una rueda a 
un automóvil (en el montaje de vehículos). 
 




El diseño de trabajos es una función compleja por la variedad de factores que 
implica la estructura final del trabajo. Hay que tomar decisiones con respecto a quien debe 
realizar el trabajo, como hay que llevarlo a cabo, y donde.  
 
12. EVALUACIÓN DEL DESEMPEÑO 
 
La evaluación del desempeño del trabajador es un punto muy delicado, ya que 
incide directamente sobre la moral de éste  y sobre la eficiencia de la empresa; por tanto, 
debe ser cuidadosamente  considerado. 
 
El sistema de evaluación del desempeño se fundamenta en la funciones 
operativas individuales de cada trabajador y se complementa con la fijación de objetivos 
parciales y finales de cada actividad (tiempo que se pretende lograr y resultados esperados), 
que permiten dar seguimiento al desempeño  del empleado (los objetivos provienen de una 
negociación entre el trabajador y el jefe inmediato, tomando en cuenta los objetivos de la 
empresa y las capacidades de cada persona). 
 
Es recomendable que los objetivos se determinen al inicio de año (fiscal o 
natural, dependiendo de la empresa), y que se desglosen en objetivos semanales, mensuales 
y semestrales, que incluyan parámetros de cumplimiento (indicadores) y que sean revisados 
con la periodicidad con que  fueron establecidos.  Aunando a la fijación de objetivos, 
deberán establecerse las políticas de evaluación y los elementos de reconocimiento o 
incentivo por buen desempeño, así como medidas correctivas para desempeño deficiente 
.Los objetivos deberán irse ajustando en cada revisión (semestral, mensual y semanal). 
 
12.1 Pautas para la mejora del aprendizaje individual: 
   
1. Selección adecuada de trabajadores. Deben establecerse pruebas para 
seleccionar debidamente a los trabajadores. Estas pruebas deberán ser representativas del 
trajo previsto: una prueba de destreza para el trabajo manual, una prueba de habilidad 
mental para labores que así lo requieran, pruebas de interacción con clientes para trabajo de 
venta, etc.  
   




2. Capacitación adecuada. Si es mejor la capacitación, es más rápida la tasa de 
aprendizaje.  
  3.  Motivación. No se obtienen ganancias en materia de productividad a no ser 
que exista una recompensa. Estas recompensas pueden ser monetarias o no monetarias.  
   
4.   Especialización del trabajo. Por regla general, es más rápido el aprendizaje 
si la tarea es más sencilla. Pero debe tenerse el debido cuidado de evitar tal grado de 
especialización que conduzca a la caída de los rendimientos producto del aburrimiento.  
   
5.  Hacer uno o pocos trabajos a la vez. El aprendizaje es más rápido si se 
termina un trabajo a la vez, en vez de atacar todos al mismo tiempo.  
   
6. Utilización de herramientas o equipos que ayuden o apoyen el desempeño.  
   
7. Proporcione acceso rápido y fácil a la ayuda. Cuando se dispone de 
asistencia, se logran y continúan los beneficios de la capacitación.  
   
8.   Permitir que los trabajadores rediseñen sus tareas. Si se extiende el alcance 
de la curva de aprendizaje para que abarque más factores del desempeño, ello permitirá 
desplazar la curva hacia abajo.  
 
13. ANALSIS DE PUESTOS 
 
El análisis de puesto es el proceso que permite determinar las conductas, tareas 
y funciones que están comprendidas en el contenido de u puesto de trabajo, así como lasa 
aptitudes , habilidades , conocimientos y competencias que son importantes para un 
desempeño exitoso en el puesto.  
 
El análisis de puesto incluye la recogida, análisis e interpretación de 
información relacionada con los puestos de trabajo que pueden ser utilizados por una 
amplia variedad de propósitos. 
 




13.1 Valoración de puestos:  
 
Es el punto de partida para el establecimiento de un sistema de remuneración 
equilibrado .Esencialmente  la valoración establece la contribución relativa de los puestos 
de trabajo a la organización. La valoración es el proceso d e analizar y comparar el 
contenido de los puestos con el fin de situarlos en un orden jerarquizado que sea la base del 
sistema de remuneración. 
 
13.2 Que se requiere Para la valoración de los puestos de una organización: 
 
Analizamos los documentos existentes sobre el sistema de remuneración, la 
política para la creación de nuevos puestos y la estructura de puestos y departamentos 
existentes en a organización. 
 
Preparamos la descripción de los puestos de trabajo de modo que se pueda 
contar con los datos necesarios de valoración. 
 
Proponemos una ordenación jerárquica de los puestos, denominación de los 
mismos y cambios en a estructura que posibiliten la simplificación de puestos de trabajo. 
 
Llevamos a cabo la valoración de puestos Esta valoración es comúnmente 
dirigida por un comité de valoración, cuyos miembros son representativos de los distintos 
niveles y departamentos de la organización. 
 
13.3 Satisfacción del personal: 
 
Una buena gestión sobre la personas mejorara la calidad de los proceso clave, 
en general de las actividades de la organización, lo que se proyectará en los resultados de la 
empresa, en la satisfacción de los clientes y en impacto en la comunidad. 
 
De hecho las investigaciones demuestran que existe correlación positiva entre la 
satisfacción de empleados y la satisfacción del cliente. 
 
Con la evaluación de la satisfacción de los empleados se pretende conocer qué 
logros esta alcanzando la organización en relación con las personas que la integra. Este 




conocimiento ha de aportar las claves para actuar de manera que los resultados sobre las 
personas mejoren permanentemente. La información recogida permitirá planear objetivos 
concretos, relativos al grado de satisfacción laboral del personal y desplegar las acciones 
necesarias para alcanzarlos. 
 
Mediante entrevistas individuales, técnicas de grupo nominal, grupos 
focalizados y encuestas, evaluamos el grado de satisfacción del personal en las áreas  
siguientes: 
 
Comunicación                                           Misión, visión y valores y políticas  
Condiciones de empleo                             Objetivos y evaluación del desempeño 
Clima en el trabajo                                    Participación 
Dirección y supervisión                            Reconocimiento 
Formación y desarrollo                             Relaciones laborales 
Igualdad                                                    Seguridad e higiene 
 
14. RELACIONES DE TRABAJO1 
 
El ambiente de trabajo es de gran importancia para el desarrollo de la empresa, 
e involucra una serie de aspectos de gran importancia, como son: 
 
La motivación  
La comunicación 
El trabajo en equipo 
La calidad personal y de vida de todos los miembros de la organización. 
 
Éstos entre otros, son elementos indispensables a considerar, para contribuir  a 
establecer un CLIMA LABORAL adecuado, el cual repercute fuertemente sobre la 
productividad. 
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14.1 Clima Laboral: 
 
El "clima laboral" es el medio ambiente humano y físico en el que se desarrolla 
el trabajo cotidiano. Influye en la satisfacción y por lo tanto en la productividad. Está 
relacionado con el "saber hacer" del directivo, con los comportamientos de las personas, 
con su manera de trabajar y de relacionarse, con su interacción con la empresa, con las 
máquinas que se utilizan y con la propia actividad de cada uno. 
 
En cuanto a motivación , es necesario considerar cuáles son las herramientas 
motivacionales que permitan reforzar las conductas positivas que deseamos impulsar en 
nuestro personal, esto es: programas deportivos; reconocimientos por desempeño y/o 
cumplimiento de la políticas de la empresa, como son: la puntualidad, la asistencia, etcétera 
(los reconocimientos pueden ser verbales , dinero en efectivo con despensas básicas ,con 
días de asueto adicionales, etc.) ;programas de convivencia(asistencia a eventos culturales o 
deportivos, días de campo, etc.), cualquier otro elemento que permita mantener un alto 
nivel de motivación entre le personal de la empresa. 
 
En relación con la comunicación, es necesario establecer un sistema efectivo 
que facilite el intercambio de información entre le personal y evite o ayude a solucionar    
rápidamente cualquier conflicto interpersonal que pudiera surgir entre los miembros de la 
organización. Es necesario incluir en le sistema de comunicación los diversos tipos de 
información (comunicaciones formales, informales) y las variadas direcciones de la misma 
(ascendente, descendente, horizontal). 
 
El trabajo en equipo es un aspecto crítico y relevante en el buen funcionamiento 
y desarrollo de la empresa. 
 
Otro aspecto relevante en las relaciones laborales es le relativo a la calidad, 
pero observado desde la perspectiva del personal mismo; esto es, en relación con la persona 
y su nivel de vida. En este sentido, la visión de la empresa debe contemplar el desarrollo 
del trabajador como ser humano y, por ende, su calidad de vida (enfocándose en los niveles 
social económico y cultural, suyos  y de su familia). 
 






15.1 Motivación En El Trabajo: 
 
Motivar a una persona es proveerle ciertos estímulos para que adopte u  
determinado comportamiento deseado. Es crear las condiciones adecuadas para que aflore 
un determinado comportamiento en las personas. 
 
La importancia de la motivación radica en que permite  canalizar el esfuerzo, la 
energía y la conducta en general del trabajador hacia el logro  de objetivos que interesan a 
las organizaciones y a la misma persona. 
 
En  la motivación intervienen: 
 
Factores Higiénicos (políticas y administración, supervisión, relación con el 
supervisor, condiciones de trabajo, sueldos, relación  con los compañeros, vida personal, 
relación con los subordinados, estatus y seguridad)que tratan de evitar la insatisfacción 
laboral; Factores Motivadores (logro, reconocimiento, el trabajo mismo, responsabilidad, 
ascenso y crecimiento) que elevan l satisfacción y por ende la productividad. 
 
Los factores higiénicos se localizan en el ambiente que rodea a las personas y 
abarcan las condiciones dentro de las cuales desempeñan su trabajo .Como estas 
condiciones son administradas y decididas por  la empresa, están fuera del control de las 
personas. 
 
Tradicionalmente sólo los factores higiénicos fueron tomados en cuenta en la 
motivación de losa trabajadores, pues para lograr que las personas trabajen más, fue 
necesario apelar a premios e incentivos salariales, políticas empresariales y otras 
recompensas, las cuales constituyen lo que se denomina motivación positiva. Sin embrago, 
cuando los factores higiénicos  son óptimos, sólo evitan  la insatisfacción del personal, pero 
no consiguen sostenerla por mucho tiempo .Cuando los factores higiénicos son pésimos o 
precarios, provocan insatisfacción. En síntesis, los factores higiénicos sólo evitan la 
insatisfacción, pero no provocan satisfacción. Ofrecer más de lo mismo es una manera muy 
ineficiente de fomentar la motivación .Se convierte en un proceso vicioso. 
 




Los factores motivadores, llamados también intrínsicos, están 
fundamentalmente relacionados con el contenido del cargo y con la naturaleza de las tareas 
que el hombre ejecuta. El logro de altos grados de motivación, satisfacción y desempeño en 
el trabajo sólo se consigue a través de los factores motivadores. Esta postura es la que se 
encuentra en la base de todos los programas de enriquecimiento de las tareas que ya ha 
comenzado a promoverse en las empresas como procedimientos para motivar a las personas 
hacia una mayor productividad. 
 
La efectividad  de los factores motivadores es debido a que se  recurre a las 
necesidades de nivel superior de los empleados para obtener el ogro y la autoestima. Se 
trata de reforzar necesidades que nunca quedan completamente satisfechas y cuyo apetito es 
infinito. Por lo tanto, la mejor manera de motivar a los empleados es crear retos y 
oportunidades de logro en sus puestos. 
 
16. ANÁLISIS FINANCIERO1 
 
El análisis financiero consiste en recopilar los estados financieros para 
comparar y estudiar las relaciones existentes entre los diferentes grupos de cada uno y 
observar los cambios presentados por las distintas operaciones de la empresa. 
 
La interpretación de los datos obtenidos, mediante el análisis financiero, 
permite a la gerencia medir el progreso comparando los resultados alcanzados con las 
operaciones planeadas y los controles aplicados, además informa sobre la capacidad de 
endeudamiento, su rentabilidad y su fortaleza o debilidad financiera, esto facilita el análisis 
de la situación económica de la empresa para la toma de decisiones. 
 
16.1 Métodos de Análisis Financiero: 
 
Los métodos de análisis financiero se consideran como los procedimientos 
utilizados para simplificar, separar o reducir los datos descriptivos y numéricos que 
integran los estados financieros, con el objeto de medir las relaciones en un solo período y 
los cambios presentados en varios ejercicios contables. 
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Para el análisis financiero es importante conocer el significado de los siguientes 
términos: 
 
Rentabilidad: Es el rendimiento que generan los activos puestos en operación. 
 
Tasa de Rendimiento: Es el porcentaje de utilidad en un período determinado. 
 
Liquidez: Es la capacidad que tiene una empresa para pagar sus deudas 
oportunamente. 
 
17. RAZÓN COSTO / BENEFICIO: 
 
La regla costo / beneficio, conocida también como índice del valor actual de la 
entradas de efectivo futuras (A), con el valor actual del desarrollo original y de cualquier 
otro que se haga en el futuro (B), ,igualando el primero con el segundo: 
 
                                                      Regla de Decisión  
 
A   >  B Se acepta 
A  =  B  Indiferente 
A  <  B Se rechaza 
 
(B) Beneficios: Ingresos Incrementales y Costos Reducidos. 
(C) Costos: Ingresos Reducidos y Costos Incrementales. 
 
Ingresos Incrementales: Son todos lo ingresos que captaría la empresa a través 
de la implementación del plan de mejora continua en el proceso de producción  de la 
empresa Agroindustrias B.C, S.A. para incrementar su productividad y competitividad. 
 
Costos Reducidos: Son todos los costos que Agroindustrias B.C, S.A. 
eliminaría al implementar la propuesta de mejoramiento. 
 
Ingresos Reducidos: Son todos los ingresos que dejaría de percibir la empresa 
al no implantar el plan de mejora continua. 
 




Costos Incrementales: Son todos los costos que AgroIndustrias B.C, S.A. 
incurre al implantar la propuesta de mejora continua en el área de producción. 
 
18. PUNTO DE EQUILIBRIO: 
 
El punto de equilibrio es una herramienta financiera que permite determinar el 
momento en el cual las ventas cubrirán exactamente los costos, expresándose en valores, 
porcentaje y /o unidades, además muestra la magnitud de las utilidades o pérdidas de la 
empresa cuando las ventas excedan o caen por debajo de este punto, de tal forma que este 
viene e ser un punto de referencia a partir del cual un incremento en los volúmenes de venta 
generará utilidades, pero también un decremento ocasionará pérdidas, por tal razón se 
deberán analizar algunos aspectos importantes como son los costos fijos, costos variables y-
las-ventas-generadas. 
 
  Para la determinación del punto de equilibrio debemos en primer lugar conocer los 
costos fijos y variables de la empresa; entendiendo por costos variables aquellos que 
cambian en proporción directa con los volúmenes de producción y ventas, por ejemplo: 
materias primas,-mano-de-obra-a-destajo-, comisiones-, etc. 
 
  Por costos fijos, aquellos que no cambian en proporción directa con las ventas y 
cuyo importe y recurrencia son prácticamente constantes, como son la renta del local, los 
salarios, las depreciaciones, amortizaciones, etc. Además debemos conocer el precio de 
venta de él o los productos que fabrique o comercialice la empresa, así como el número de-
unidades-producidas. 
 
  En consecuencia para obtener la cantidad de unidades necesarias para lograr el 
punto de equilibrio se divide el costo fijo total por el margen de contribución por unidad es 
decir: 
 
P.E. (en unidades)  =                        Costos Fijos Totales  
                              
               Precio de venta por unidad – Costo variable por unidad 
 





                                                            Costos Fijos Totales 
P.E. (en unidades)    =                   
                                                  Margen de contribución por unidad  
 
 
P.E (en dólares $)     =                          Costos Fijos Totales 
                                         
              1    -     Costos Variables como un porcentaje de las ventas en dólares 
 
  
El denominador de la ecuación anterior es el margen de contribución por unidad 
dividido por el precio de venta y se denomina: 
 
 
P.E (en dólares $)        =                          Costos Fijos Totales 
 
                                                  Coeficiente del margen de contribución  
 
 
El punto de equilibrio variara cuando cambien  los costos fijos, precio de venta 
y costos variables, los cuales se usan para calcular el punto de equilibrio. 
 
 
Punto  de equilibrio en unidades: 
 
P.E (en unidades)          =                           Costos Fijos Totales 
 
                                                       Margen de contribución por unidad  
 
El análisis del punto de equilibrio indica el nivel de ventas en el cual las 
utilidades serán cero. Con frecuencia la gerencia requiere información en cuanto a la 
utilidad para determinado nivel de ventas  y el nivel necesario de ventas para lograr una 
utilidad objetivo. 
 




Para cualquier nivel de ventas dado, puede determinarse la utilidad para una 
línea de productos específica, como sigue: 
 
Utilidad = Ingreso Total – Costo Variable Total – Costo Fijo Total  
 
Utilidad  = P*C – V*C – F  
P*C: Ingreso total (Precio de venta por unidad * cantidad en unidades) 
V*C: Costo variable total (Costo variable por unidad *cantidad en unidades) 
F: Costo fijo total  
 
Por Tanto la cantidad de unidades que deben venderse con el fin de generar una 
utilidad objetivo es como sigue: 
 
Ventas para lograr una utilidad objetivo  =        Utilidad objetivo +  Costos Fijos Totales   
(En unidades) 
                                          Margen de contribución por unidad  
 
Utilidad = S – v *S – F  
 
S: Ventas totales en  dinero 
v * S: Costo variable total 




Ventas para lograr una utilidad objetivo   =   Utilidad objetivo +  Costos Fijos Totales   
 
(en dólares)          Coeficiente del margen de contribución por unidad  
 
 
Coeficiente del margen de contribución por unidad: 
 
 1    -     Costos Variables como un porcentaje de las ventas en dólares 
 
 




19. ANÁLISIS FODA: 
 
El análisis FODA es una herramienta que permite conformar un cuadro de la 
situación actual de la empresa u organización, permitiendo de esta manera obtener un 
diagnóstico preciso que permita en función de ello tomar decisiones acordes con los 
objetivos y políticas formulados. 
 
  El término FODA es una sigla conformada por las primeras letras de las palabras 
Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas (en inglés SWOT: Strenghts, 
Weaknesses, Oportunities, Threats). De entre estas cuatro variables, tanto fortalezas como 
debilidades son internas de la organización, por lo que es posible actuar directamente sobre 
ellas. En cambio las oportunidades y las amenazas son externas, por lo que en general 
resulta muy difícil poder modificarlas. 
 
Fortalezas: son las capacidades especiales con que cuenta la empresa, y por los que cuenta 
con una posición privilegiada frente a la competencia. Recursos que se controlan, 
capacidades y habilidades que se poseen, actividades que se desarrollan positivamente, etc. 
 
Oportunidades: son aquellos factores que resultan positivos, favorables, explotables, que 
se deben descubrir en el entorno en el que actúa la empresa, y que permiten obtener 
ventajas competitivas. 
 
Debilidades: son aquellos factores que provocan una posición desfavorable frente a la 
competencia.,  recursos de los que se carece, habilidades que no se poseen, actividades que 
no se desarrollan positivamente, etc. 
 
Amenazas: son aquellas situaciones que provienen del entorno y que pueden llegar a 
atentar incluso contra la permanencia de la organización.  
 
  Tenemos un objetivo: convertir los datos del universo (según lo percibimos) en 
información, procesada y lista para la toma de decisiones (estratégicas en este caso). En 
términos de sistemas, tenemos un conjunto inicial de datos (universo a analizar), un proceso 
(análisis FODA) y un producto, que es la información para la toma de decisiones (el 
informe FODA que resulta del análisis FODA). 
 




  El FODA nos va a ayudar a analizar nuestra empresa siempre y cuando 
podamos responder tres preguntas: 
 
Lo que estoy analizando, ¿es relevante?  
¿Está fuera o dentro de la empresa?  
¿Es bueno o malo para mi empresa? 
 





















El plan de mejora continua propuesto para  la empresa AgroIndustrias B.C, 




















VII. DISEÑO METODOLOGICO 
 
1. Tipo de estudio: 
 
El presente trabajo utiliza una metodología Cuantitativa, ya que en el se miden 
los tiempos incurridos en las operaciones de producción; con el objeto de obtener 
estándares que muestren los actuales niveles de efectividad y eficiencia de la mano de obra  
y de los métodos y herramientas utilizados en el proceso de producción. 
 
El carácter del estudio es descriptivo, esta enfocado en discernir cuales son los 
factores que inciden en el incremento de la productividad en el proceso productivo, a través 
del establecimiento de patrones de comportamiento y mejoras en la funcionalidad del 
sistema operativo de las empresa AgroIndustrias B.C, S.A. 
 
La investigación es  de tipo transversal, ya que la problemática a resolver   se  
iniciará  a partir del año 2003. 
 
Un estudio cuantitativo descriptivo únicamente posee hipótesis implícitas, por 
tanto no se enfoca en su comprobación razón por la cual este trabajo de investigación 
únicamente describirá fenómenos, obteniendo parámetros en el proceso de producción y 
planteando relaciones entre los factores que influyen en él. 
 
2. Método de Investigación: 
 
Para el desarrollo de los objetivos planteados en este trabajo, se hará uso de 
fuentes primarias, utilizando la aplicación de técnicas tales como observación, deducción, 
análisis y síntesis. 
 
A través de la observación se advertirán los hechos como se presenten, de una 
manera espontánea para consignarlos por escrito, basados en  los requerimientos de la 
investigación. 
 
La deducción servirá de base para determinar las causas de la problemática 
planteada en los antecedentes e la investigación , es decir se explicaran los hechos 




explícitamente a través de situaciones generales, lo que permitirá identificar el orden a 
seguir de la investigación, al identificar primero los efectos y luego sus principales causas.  
 
El proceso se síntesis se utilizara para explicar los fenómenos complejos a 
través de los mas simples relacionando losa componentes con el objeto del estudio. El 
análisis inicia su proceso con la identificación de cada una de las partes que caracterizan 
una realidad, permitiendo de esta forma el establecimiento de la relación Causa-Efecto. 
Proporcionando posteriormente las mejoras ante las situaciones planteadas. 
 
 Por otro lado se hará uso de fuentes de información secundarias como libros, 
documentos de referencias y entrevistas. 
 
3. Universo, Unidades  Muestrales de la Investigación: 
 
El estudio se realizara en la empresas AgroIndustrias B.C, S.A., localizada en la 
ciudad de Managua. 
 
Por lo tanto el Universo de la Investigación estará constituido por todo el 
personal que labora en la empresa AgroIndustrias B.C, S.A., y la muestra a analizar será el 
grupo de empleados del área  de producción, quienes a su vez serán las unidades de 
observación. Debido al poco personal que labora en esta área se utilizara una muestra total, 
no probabilística, es decir por conveniencia. 
 
4. Técnicas para recopilar Información: 
 
Para la obtención de información se utilizarán, fuentes primarias y fuentes 
secundarias. 
 
Las información con fuentes primarias conformaran la materia prima del 
trabajo, serán las observaciones de los hechos. Y en las fuentes secundarias se destacan 
archivos de la empresa y la bibliografía a la que se recurrirá como material de apoyo para la 








5. Métodos de Trabajo: 
 
Cálculo de la productividad. 
Determinación  de los factores que afectan la productividad. 
Factores que constituyen el proceso de mejora continua. 
Los datos a registrar serán la producción en unidades y numero de horas total de 
la jornada. 
Serán producto de observación directa en el lugar de trabajo, ya que la empresa 
no obtiene informes archivados. 
 
El método de recopilación de datos para lograr este objetivo será  la 
información indirecta en y no participante, es decir el investigador no formará parte activa 
del grupo observado, haciéndose presente únicamente con el propósito de obtener 
información. 
 
El objeto  que se persigue con este método es diagnosticar la situación del área 
y sistema de producción, métodos de trabajo utilizados, función del personal y su 
funcionamiento, composición. 
 




Los datos numéricos sobre las mediciones efectuadas se representaran en el 
Programa Microsoft Excel, con el objetivo de facilitar su manejo. De esta manera se 
realizara el cálculo de los tiempos estándares del proceso productivo y el registro de los 
datos obtenidos en las observaciones maestrales sobre las demoras o tiempos inactivos 
dentro del proceso productivo. 
  
El programa Excel además se utilizara para la realización de los gráficos 









 Datos Descriptivos: 
 
Toda la información escrita requerida para el desarrollo de la investigación, 
tendrá al programa Microsoft Word  como base para su procesamiento. Incluyendo datos 
descriptivos sobre factores que inciden en el incremento de la productividad procedente de 
las observaciones. 




7. Operacionalización De Las Variables 
 








Producción / insumo Porcentaje de 
aprovechamiento 
Proveedores 









Falta de insumos 
Calidad del 
producto 
Cero defectos en el 
producto 
terminado. 
Inspección Cantidad de unidades 
desperdiciadas. 
Métodos y 
medición de trabajo 
Herramientas, 
actividades  y 
tiempo utilizados 
en el proceso 
productivo. 
Control de la 
producción 
 





Es el estudio de los 
aspectos técnico-
operativos que 
tienen relación con 
el funcionamiento y 
operatividad de una 
empresa 


















Análisis de la 
información de 
carácter monetario 
que se utilizan para 
evaluar la 
rentabilidad de una 
proyecto. 
Costos Rentabilidad 

















1. Visualización Del Entorno Global de la Empresa: 
 
1.1 Mejora continua 
 
En la actualidad  decir que la mejora continua es necesario para ser y 
permanecer en el mercado es algo ya sabido y de lo cual muchos han escrito y hablado, lo 
importante es definir las estrategias y tácticas para llevar a cabo las mejoras necesarias, así 
como su forma de medición. 
 
No debemos olvidar que en el momento que dejemos de mejorar, empezaremos 
a deslizarnos hacia atrás y a perder terreno. Con demasiada frecuencia nos decimos: "  
Siempre lo he hecho así y me ha dado resultado. Debe ser suficiente".Pero si esto llegó a  
tener validez alguna vez, lo cual dudamos, en la actualidad ya no sirve. Ya no podemos 
darnos el lujo de estancarnos. 
 
El proceso de mejoramiento es un compromiso progresivo y continuo. Es un 
medio eficaz para implantar cambios positivos que permiten ahorrar dinero, tanto a las 
empresas como a los clientes. 
 
1.2 Desarrollo Tecnológico  
 
El desarrollo tecnológico constituye un punto vital para el desarrollo de las 
empresas, que conlleva a cambios en los medios y procedimientos utilizados para la 
fabricación de productos o servicios. 
 
Además en cierta medida obliga a las pequeñas, medianas y grandes empresas a 
mejorar en forma continua para poder permanecer en el mercado competitivo en el que nos 









Los continuos y acelerados cambios en materia tecnológica, conjuntamente con 
la reducción en el ciclo de vida de los bienes y servicios, la evolución en los hábitos de los 
consumidores; los cuales poseen cada día más información y son más exigentes, sumados a 
la implacable competencia a nivel global que exige a las empresas mayores niveles de 
calidad, acompañados de mayor variedad, y menores costos y tiempo de respuestas, 
requiere la aplicación de métodos para enfrentar  todos estos desafíos. 
 
Por ello ante el deslumbramiento de la tecnología de avanzada, debemos 
considerar también su impacto en la creciente supresión de empleo, tema del cual poco se 
habla. 
 
1.3  Desarrollo Económico 
 
El desarrollo económico, al igual  que el desarrollo  tecnológico favorece el 
crecimiento de las empresas. 
 
Actualmente con la globalización, el TLC y el CAFTA, nuestro puente  hacia el 
progreso las empresas nicaragüenses y extranjeras tienen  la oportunidad de incursionar a 
nuevos mercados y crecer y mejorar en forma progresiva. 
 
Las tendencias económicas tienden a incrementar y es necesario saber ¿cómo? 
Utilizar los recursos para producir, comercializar los bienes y / o servicios según realice 
cada empresa. 
 
No es posible que a nuestro alrededor la tecnología y economía tiendan a 
incrementar en forma progresiva y que las empresas permanezcan en forma estática, ambos 




La competencia  también juega un papel importante para la estabilidad y 
desarrollo de las empresas. Y la productividad es un factor determinante de la 
competitividad y debe entenderse como el mejoramiento de la capacidad productiva, y del 
entorno general, buscando la eficiencia, es decir, mejorando el producto, la eficacia, los 
salarios etc., sin desmejorar algún otro indicador.  





La principal razón del éxito ya no es la producción en masa. Ahora lo es la 
calidad, considerada desde la perspectiva de los clientes. Y para conseguir tal éxito, es 
necesario capacitar a los empleados para proporcionarles las habilidades que requieren 
para desempeñar su trabajo. Sobre todo en las empresas pequeñas, dado que dependen de 
relativamente pocos empleados, estas deben capacitare con cuidado a sus empleados. 
1.6 Capacitación 
 
Las empresas no debe considerar la capacitación como un hecho que se da una 
sola vez para cumplir con un requisito legal. La más apropiada es aquella que se imparte 
dentro de un proceso continuo y siempre en busca de un mejoramiento de los 
conocimientos y habilidades de los trabajadores para que estén al día frente a los cambios 
repentinos que se suceden en el mundo altamente competitivo.  
 
El efecto más importante de la capacitación continua es que beneficia tanto a la 
compañía como a los empleados. 
 
La capacitación continua también significa que los trabajadores se preparan 
para avanzar hacia oportunidades mejores y más difíciles, dentro o fuera de la empresa. 
Esto, a la vez, permite mejorar el ambiente de trabajo y reducir la rotación de personal. 
 
1.7 Recurso Humano  
 
Otro aspecto que sin lugar a dudas  constituye el motor para el funcionamiento 
de  las empresas e importante  considerar para incrementar  la productividad es  el capital 
humano,  como la inversión realizada por la organización para capacitar a los empleados 
para que estos adquieran  los conocimientos y habilidades y al referirnos a ello es 
importante conocer todo  aquello que les interesa, como su ambiente de trabajo que    









1.8 Salud y Seguridad del recurso humano 
 
Por tanto la salud y seguridad de los empelados  constituye una de las 
principales bases para la preservación de la fuerza laboral. Y un ambiente físico cómodo y 
un adecuado diseño del lugar permitirán un mejor desempeño y favorecerá su satisfacción 
Ya que los resultados de la falta de satisfacción pueden afectar la productividad de la 
organización y producir un deterioro en la calidad del entorno laboral. Puede disminuir el 
desempeño, incrementar el nivel de quejas, el ausentismo o el cambio de empleo. 
 
Todo lo anteriormente expuesto nos muestra que hoy en día cambiar es, más 
que una moda, una necesidad, algo indispensable (must). Se ha  instaurado en nuestra 
sociedad global que quien no cambia no sirve. Por lo tanto, no es extraño que escuchemos a 
cerca de los cambios en las empresas y en las personas como algo permanente que todos 
hacen. Definitivamente debemos mejorar en forma continua.  
 
  Este trabajo es una muestra de cambios  a los cuales la empresa 





2.1 Descripción de la Empresa 
 
  La empresa AgroIndustrias B.C, S.A.; fue fundada en el año 2000 por 
inversionistas Costarricenses residentes en Nicaragua. 
 
Sin embargo esta empresa fue constituida como Sociedad Anónima al 9 de 
Julio del año 2002, los socios que  conforman esta sociedad anónima reciben los nombres 
de: 
 
Bladimir Arroyos Rojas: 50% de las acciones  
Cecilio Barrantes Quezada: 49% de las acciones  
Roberto Alvarado Aguilar: 1% de las acciones 
 




La empresa fue constituida  con el objeto de la producción de frutas, hortalizas, 
vegetales, cereales y granos en general, su transformación industrial en todas sus formas, 
frituras, conservas, jugos, pulpas frescas y envasadas, dulces y cualquier otra 
transformación que la tecnología haga posible; a la producción de los artículos que se 
produzcan e industrialicen; al comercio en general incluyendo la importación y exportación 
de artículos lícitos en general.  
 
AgroIndustrias B.C, S.A., es una empresa que  además de dedicarse a la 
producción, y distribución de chips Paradise, elaborados a partir de plátano, yuca, 
quequisque, distribuye productos  de la marca Vigui y Capri. 
 
Es importante destacar que el desarrollo de este trabajo se concentra en la 
producción de Chips Paradise,  ya que constituyen el producto estrella de la empresa y  
representan el 83% de los ingresos por  venta. 
 
  La empresa AgroIndustrias B.C, S.A., se encuentra ubicada en la ciudad de 
Managua, detrás de la zona de descargue del mercado Roberto Huembes,  a como se indica 
en el mapa de la ciudad de Managua, adjunto a este documento, con un circulo y una flecha 
de color negro. 
 
Se clasifica dentro del ramo de las pequeñas y medianas empresas quienes  
constituyen la mayor fuente de ingreso para nuestro país. 
 
La empresa AgroIndustrias B.C, S.A se dedica a la  fabricación  chips 
elaborados a base  de plátano, yuca y quequisque llamados Paradise, los cuales son 
vendidos  y distribuidos a nivel nacional a GASOLINERAS, SUPERMERCADOS, 
MISCELANIAS, DISTRIBUIDORAS. Y  además exportados a Puerto Rico, Texas y Costa 
Rica.  
 
La empresa AgroIndustrias B.C, S.A., desarrolla  sus funciones productivas  
dentro de las instalaciones de la empresa Fruvenic.  
 
Fruvenic, es una sociedad anónima la cual se encuentra constituida por dos de 
los socios que conforman la sociedad anónima de AgroIndustrias B.C, S.A., los señores 
Bladimir Arroyos y Roberto Alvarado, Fruvenic se dedica a la venta y distribución  a nivel 




local  de productos naturales como: Yuca, jengibre, coco, ayote, pepino, ñame, quequisque. 
Dichos  socios propietarios de una finca ubicada en Nueva Guinea en la que se cultivan 
todo este tipo de hortalizas. Debido a su naturaleza la empresa Fruvenic mantiene producto 
en bodega y vende a la empresa AgroIndustrias B.C, S.A.,  yuca y quequisque necesario 
para la producción de chips Paradise, ya que en ésta se compra la cantidad que se necesita 
de este tipo de materia prima y no se mantiene  en inventario. 
 
La empresa AgroIndustrias B.C, S.A. desarrolla sus funciones productivas, en 
un espacio de  102.66 mts2, dividido de la siguiente forma, el área de producción por una  
extensión de  54.5 mts2  y las oficinas de  48.16 mts2. 
 
  Producto de los equipos de trabajo utilizados por AgroIndustrias B.C, S.A., 
el calor generado por las máquinas acelera el proceso de maduración de frutas y hortalizas 
que mantiene en inventario en  la empresa  Fruvenic., pero esto no afecta debido a la alta 




2.2 Mapa  de Ubicación de la Empresa 














2.4 Recurso Humano de la Empresa  
 
Actualmente  son diez personas las que trabajan en  la  empresa AgroIndustrias B.C, S.A, 
incluyendo al propietario de la empresa señor  Bladimir Arroyos. 
 
Cumplen un horario de trabajo de 7:00 a.m. – 5:00 p.m., trabajando así diez horas de 
trabajo y dentro de éstas incluida una hora de almuerzo, aunque el área de producción diariamente 
realiza el corte final a las 4:30 p.m., debido a que se deja lavada el  área  de trabajo,  en caso que se 
deba   trabajar horas extras y la jornada de trabajo concluya  después de las 5:00 p.m., el  lavado se 
realiza entonces hasta el inicio de la jornada de trabajo del día siguiente. 
 
La distribución de planta básica de la empresa es por proceso. 
 
Propietario
Administración Producción  Ventas 
Contador Secretaria Supervisora Operarios Vendedores Impulsadores
Gerente General 




Con el propósito de conocer mejor el capital humano con el que consta la empresa, 
seguidamente se muestra un perfil de cada una de los empleados  que conforman la empresa, en la 
Tabla Nº  1, como se muestra seguidamente: 
Tabla Nº  1 
 
Nombre Puesto Edad Estado Civil Formación académica 
Experiencia 
Laboral 
Bladimir Arroyos Propietario 36 Casado Lic. En Economía 
Gerente 














de la Empresa 
Fruvenic 
Donald Ampié Contador  35 Casado Contador 









Meylin Sánchez Secretaria 24 Casado Estudios Secundarios 
Distribuidora 
Dicegsa 
Ana Coca Impulsora 22 Soltera Estudios Secundarios Ninguna 






















Ama de casa 
 
Fuente: Elaboración Propia 




Es importante mencionar que la contratación de personal necesario para  laborar en la 
empresa, se realiza a través de por relaciones amistosas de empelados actuales  de la empresa. 
 
2.5 Análisis de puesto realizado a  la empresa  
 
Se realizó un análisis de puesto para conocer  las funciones que actualmente  desarrollan 
cada uno de los miembros que conforman la empresa. 
 
Análisis del puesto 1 
 
Nombre del puesto: Propietario 
Ubicación (localización física):   
Departamento:  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Ninguno  
Reporta a: Gerente General, Producción  
Puestos bajo su mando: Gerente General  
 
Obligaciones del puesto 
 
Obligaciones diarias: 
                  - 
Obligaciones periódicas: 
Visitar las instalaciones de la empresa en forma semanal o quincenal, para verificar si las 
funciones se desarrollan en forma normal. 
 
Análisis del puesto 2 
 
Nombre del puesto: Gerente General 
Ubicación (localización física): Oficinas    
Departamento: Gerencia  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Propietario de la empresa 




Reporta a: Propietario y Producción  
Puestos bajo su mando: Secretaria, contador, vendedor, impulsadora, supervisora de 
producción, operarios.  
 
Obligaciones del puesto 
 
Obligaciones diarias: 
                - 
Obligaciones periódicas: 
Realiza depósitos en el Banco de Finanzas BDF, Banco de América Central y  
Bampro. 
Firma cuentas 
Informa a supervisora de producción cuando existen pedidos, ya sea para vender  a nivel 
nacional o internacional. 
 
Análisis del puesto 3 
 
Nombre del puesto: Secretaria  
Ubicación (localización física): Oficinas    
Departamento: Gerencia  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Gerente General 
Reporta a: Gerente General  
Puestos bajo su mando: Ninguno  
 
Obligaciones del puesto 
 
Obligaciones diarias: 
Hace cheques de venta, compra y liquidación. 
Lleva el control de facturas de venta. 
Maneja el control de caja chica, el cual es de C$ 1,50000  
Recepción de   llamadas de clientes. 
Lleva el control de depósitos, saldo de cuenta corriente y cuentas por pagar. 
 





 Lleva el control de depósitos, saldo de cuenta corriente y cuentas por pagar. 
 
Análisis del puesto 4  
 
Nombre del puesto: Supervisora de Producción  
Ubicación (localización física):Área de Producción  
Departamento: Producción  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación:12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Gerente General 
Reporta a: Gerente General 
Puestos bajo su mando: Operarios 
 
Obligaciones del puesto 
 
Obligaciones diarias: 
Compra materia prima (yuca, plátano y quequisque) 
Lleva el control  de la producción. 
Pesa materia prima antes de extraer cáscara. 
Extrae y pesa  cáscara a yuca, plátano y quequisque.  
Lava materia prima una vez frita, excepto el plátano. 
Hecha sal al producto una vez frito. 
Empaca el producto en sus bolsas respectivas. 
Selecciona el producto quebrado y /o quemado. 
Pesa el producto una vez empacado. 
Sella el producto terminado. 
Coloca fecha de vencimiento. 
Empaca el producto en bolsones de 30 unidades para vender a nivel nacional yen cajas de 
50 unidades para vender a nivel internacional. 
Coloca y ordena el producto terminado en estantes. 
Lava y ordena el lugar de trabajo para la jornada del día siguiente. 
Es la encargada de resolver cualquier tipo de problema que se presente en el área de 
producción. 
 





Compra materia prima (aceite, glutamato de sodio, harina, sal, ácido cítrico, gas). 
 
 
Análisis del puesto 5 
 
Nombre del puesto: Contador  
Ubicación (localización física): Oficinas 
Departamento: Gerencia  
Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Gerente General 
Reporta a: Gerente General 
Puestos bajo su mando: Ninguno  
 
Obligaciones del puesto 
 
Obligaciones diarias: 
Lleva el control de los estados financieros de la empresa. 
Obligaciones periódicas: 
                  - 
 
Análisis del puesto 6 
 
Nombre del puesto: Operario 1  
Ubicación (localización física): Producción   
Departamento: Producción  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Supervisora de Producción  
Reporta a: Gerente General   
Puestos bajo su mando: Operarios.  
 




Obligaciones del puesto 
 
Obligaciones diarias: 
Pesa materia prima antes de extraer cáscara. 
Extrae y pesa  cáscara a yuca, plátano y quequisque.  
Lava materia prima una vez frita, excepto el plátano. 
Corta el producto la yuca, plátano y quequisque.  
Fríe el producto. 
Coloca el producto en centrifuga  y posteriormente en bandejas para ser empacado. 
Pesa el producto una vez empacado. 
Sella el producto terminado. 
Coloca fecha de vencimiento. 
Empaca el producto en bolsones de 30 unidades para vender a nivel nacional y en cajas de 
50 unidades para vender a nivel internacional. 
Coloca y ordena el producto terminado en estantes. 
Lava y ordena el lugar de trabajo para la jornada del día siguiente. 
 
Obligaciones periódicas: 
                   - 
 
Análisis del puesto 7 y 8 
 
Nombre del puesto: Operarios 2 Y 3 
Ubicación (localización física): Producción   
Departamento: Producción  
Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Supervisora de Producción  
Reporta a: Gerente General   
Puestos bajo su mando: Operarios.  
 
Obligaciones del puesto 
 
Obligaciones diarias: 
Extrae y pesa  cáscara a yuca, plátano y quequisque.  




Hecha sal al producto una vez frito. 
Empaca el producto en sus bolsas respectivas. 
Pesa el producto una vez  empacado. 
Selecciona el producto quebrado y /o quemado. 
Sella el producto terminado. 
Coloca fecha de vencimiento. 
Empaca el producto en bolsones de 30 unidades para vender a nivel nacional yen cajas de 
50 unidades para vender a nivel internacional. 
Coloca y ordena el producto terminado en estantes. 
Lava y ordena el lugar de trabajo para la jornada del día  siguiente 
 
Obligaciones periódicas: 
                  - 
Análisis del puesto 9 
 
Nombre del puesto: Vendedor  
Ubicación (localización física): Administrativa   
Departamento: Ventas  
Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Supervisora de Producción  
Reporta a: Supervisora de Producción, Gerente General   
Puestos bajo su mando: Impulsadora  
 
Obligaciones del puesto 
 
Obligaciones diarias: 
Es el encargado de operaciones de manejo y almacenaje de los productos terminados y 
embarcarlos hasta el lugar del cliente.  
Lleva el control de  las operaciones de registro y  cobro de  cuentas a clientes. 
Es el encargado de decidir el lugar el lugar en el que la impulsadora debe desarrollar su 
trabajo. 
Asiste a reuniones de mercadeo y publicidad con clientes. 
 





 Lleva el control de  las operaciones de registro y  cobro de  cuentas a clientes. 
Asiste a reuniones de mercadeo y publicidad con clientes. 
 
2.6 Remuneración Monetaria  Por Parte De La  Empresa A Empleados 
 
La  remuneración monetaria que reciben los empelados por el trabajo realizado se muestra a 
continuación en la Tabla Nº 2,  en la que se muestra el nombre del empleado, el puesto que desempeña 
en la empresa y el sueldo actual que reciben como pago por el trabajo realizado. 
 
Tabla Nº 2  
Nombre Puesto Actual Sueldo Actual (C$) 
Roberto Alvarado Gerente General 
 
No devenga sueldo alguno 
Donal Ampié Contador 
 
C$ 2,00000 
Elvis Castillo Vendedor 
 
C$ 2,00000, más comisión sobre venta 11%.
Meylin Sánchez Secretaria 
 
C$ 50000 
Ana Coca Impulsadora C$ 2,00000 
 
Sully Ibarra Supervisora 
 
C$ 1,70000 
Luis López Operario fijo C$ 1,40000 
Elvin Jarquín  






Operario 2  por día 
C$ 88000 
Total   C$ 11,360 00 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Es importante mencionar que el  Gerente General de la empresa AgroIndustrias B.C, S.A. 
expresa que ésta no le devenga salario alguno. Y que solamente por relaciones de amistosas con el 
propietario se siente comprometido  a colaborar con el desarrollo de la empresa. 
 




Hecho que se logro comprobar a lo largo del desarrollo del trabajo mediante la observación 
directa y el análisis de la situación actual. Adjunto en Anexos de este trabajo se encuentra una carta en 
la cual se confirma la veracidad de la información. 
 
3. PROCESO PRODUCTIVO 
 
Como ya es sabido todo proceso de fabricación conlleva la  transforman los inputs 
(entradas) constituido por las materias primas que se utilizan en el producto, en un output (salidas), el 
producto terminado.  
 
 INPUT   PROCESO    OUTPUT 
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3.2 Diagrama de Flujo 
 
El diagrama de  flujo de proceso productivo llevado a cabo para la fabricación de los chips 
Paradise se muestra seguidamente en Tabla Nº 3. 
Tabla Nº 3 








Obtención de materia 




    30 4.3mts2  



































Lavar el producto sin 
cáscara, (excepto el 
plátano.) 
     5 11.85 mts2  
Cortar el producto      15   
Freír el producto      318   
Colocar el producto en 
centrífuga. 
 
Colocar el producto en 
bandeja. 





Agregar sal al producto y 
moverlo. 
     0.16   
Empacar en bolsas de 
42g. 
     0.08 8.35mts2  
Pesar el producto 
empacado peso (42g) 
     1.00 8.35mts2  
Seleccionar el producto 
quemado y /o  quebrado. 
     0.15   
Empacar el producto 
quebrado y /o quemado 
en bolsas de 30g. 
     0.06   
Pesar el producto 
empacado. Peso  (30g) 
     1.00   
Sellar el producto      0.5   
8.15mts2




terminado. Peso (42g). 
 






Colocar fecha de 
vencimiento. 
     0.05   
Empacar el producto 
terminado cajas de 50 
unds. Para exportar. 
     5   
Empacar el producto 
terminado en bolsas de 
30 unds. Para vender a 
nivel nacional. 
     2   
Colocar  y ordenar el 
producto terminado en 
estante. 
     1 2.05 mts2  
  
Total de Minutos y Distancias 
 
542.5 min.  55.5 mts2   
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
3.2.1 Tiempos Ociosos Medidos En Cada Operación  
 
Tabla Nº 4 
 
Descripción de la Actividad 
 Tiempos Ociosos (min) 
Obtención de materia prima (yuca, plátano, 
quequisque). 20 min 
Pesar materia prima 




 1.5 min 




Cortar el producto 
 5 min 
Freír el producto 
 - 




Colocar el producto en centrífuga. 
 
 
Colocar producto en bandeja 
 
 3min 
Agregar sal al producto y moverlo. 
 - 
Empacar en bolsas de 42g. 
 - 
Pesar el producto empacado peso (42g) 
 0.92 min 




Empacar el producto quebrado y /o 
quemado en 
bolsas de 30g. 
- 
Pesar el producto empacado. Peso  (30g) 
 0.92 min 
Sellar el producto terminado. Peso (42g). 
 
Sellar el producto terminado.peso (30g). 
 
- 
Colocar fecha de vencimiento. 
 
Empacar el producto terminado cajas de 50 
unds. Para exportar. 
 
2 min 
Empacar el producto terminado en bolsas 
de 30 unds. Para vender a nivel nacional. 
 
- 





Total de Tiempo Ocioso 64.84 min 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Posteriormente en el plan de mejora se muestran los nuevos tiempos para cada operación, 
con la eliminación de tiempos ociosos existentes. 
 
 
  1  min 
                 - 
              - 




3.3 Producción  
 
La producción diaria de la empresa  ( Lunes – Viernes), de chips Paradise  es de 20 
bolsones de 30 unidades, y  los Sábados es de 10 bolsones de 30 unidades  y  con un peso respectivo  
de 42 gr., y la producción de chips paradise si presentación es  100 unidades diarias y sábados 50 
unidades. 
 
La    fecha de expiración o vencimiento de cuatro meses a partir del día de su elaboración, 
razón por la cual el stock de producto terminado según la supervisora de producción debería ser  de 20  
bolsones de 30 unidades de cada tipo de chips (yuca, plátano, mixto).Sin embargo no existe tal stock 
debido a que se  produce lo que se vende. 
 
La Producción Mensual  de Chips Paradise analizada en el período comprendido  
Noviembre 2003 / Abril 2004, se muestra seguidamente en la Tabla Nº 5 Y Gráfico N º 6 
 














Gráfico Nº 1 
 






































 Fuente: Elaboración Propia  
 
  En el Gráfico  Nº 1  anteriormente expuesto se observa que la producción permanece 
constante exceptuando se efectúan pedidos para exportación en los meses noviembre , diciembre y 
febrero. 
 
Como se menciono anteriormente se espera que la productividad se mantenga constante, 
muy cercana, independientemente de que los niveles de producción y de jornada aumente o disminuye. 
 
Los niveles de producción de cada período están determinados por la demanda para el 
producto en estudio, por lo tanto su patrón de  comportamiento dependerá del comportamiento de la 
demanda del mercado. 
 
La Producción Mensual  de Chips sin presentación analizada en el período comprendido  


















Gráfico Nº 2 
 






































Fuente: Elaboración Propia 
 
Como se observa en el gráfico la producción de chips Paradise sin presentación aumenta en 














En la empresa  AgroIndusrias B.C, S.A., además se producen y empacan diariamente  de 
100 unidades de chips Paradise sin presentación en bolsas más pequeñas  con un peso de 30 gr.,  que  
son producto del desperdicio, o sea el producto que se encuentra  quebrado y que no puede ser 
empacado en las bolsas regulares que se producen  y distribuyen. Obviamente siguen el mismo proceso 
productivo que los chips regulares, excepto al  momento de sellarlos, ya que es necesario regular la 
selladora por que el tipo  bolsa utilizado es diferente y menos  grueso. 
 
Para este  tipo de  producto efecto de  los desperdicios es importante mencionar que no  
existen u clientes actuales, ni potenciales para vender este tipo de producto y se invierte en su 
elaboración     tiempo, trabajo y dinero y la empresa no tiene definido un segmento de mercado al cual 
vender este producto. 
 
Cuando el producto se encuentra   frito,  independientemente que sea ya sea plátano, yuca o 
quequisque y las  frituras  se encuentran pegadas, estas no se empacan en ninguna de las dos 
presentaciones y se vota  o regala a los empleados. 
 
Este hecho se basa en descuidos existentes por parte de la persona encargada de freír el 
producto, debido a que no remueve con la frecuencia requerida para evitar que este hecho suceda. 
El aceite utilizado para la producción de chips dura quince días después de transcurrido este 
tiempo  se cambia por aceite nuevo, aunque  cuando la producción incrementa el cambio de aceite se 
efectúa de forma semanal. 
 
El aceite que se desecha se almacena en los  bidones vacíos que se encuentran el área de 
producción. 
 
Hoy  Plátano Mañana  Yuca Día siguiente  Quequisque 




En el área de producción la supervisora  lleva un control diario que contiene: 
 
 La cantidad de chips que se produce al día, ya sea de yuca, plátano o mixto, que 
es la combinación de los tres.   
 
 La cantidad de chips  que se entrega al vendedor, especificando que cantidad  de 
chips, ya sea de yuca, plátano o mixto. 
 
 El número de plátanos que se recibe, el peso de éste sin cáscara y el peso de la 
cáscara. 
 
 El peso de la yuca con cáscara y sin cáscara. 
 
 El peso del quequisque con cáscara y sin cáscara. 
 
 El peso de la cáscara del plátano, yuca y quequisque  se realiza con el propósito 
de medir el rendimiento de la materia prima. 
 
Control que se lleva registrado en un cuaderno de apuntes, que la supervisora de 
producción maneja. 
 
  La temperatura existente en  el área de producción a la que las personas están expuestas 
oscila entre 32.4 0 C – 39  0 C 
 
Con  el propósito de conocer si el nivel de, lux existente en el área de producción es el 
adecuado conforme a lo establecido en la norma, se realizo la medición del nivel de iluminación 
existente .Como se muestra en la Tabla Nº 7. 
 




Tabla Nº 7 
 
Área  de Trabajo Nivel medido de   lux 
Área de freír y llenado 260 
Área descascarado 459 
Fuente: Elaboración Propia 
 
La norma nacional establece como mínimo 200 lux siempre y cuando denominemos 
nuestro sitio con industrias  y manufacturas en general. Lo que indica que en  la empresa  el nivel de 
lux es mayor que es establecido lo que hace  concluir que el nivel de lux existente es aceptable. 
 
La  supervisión  existente actualmente en el área de producción es  ineficiente , se han 
presentado inconvenientes con clientes , como lo es el caso de Pali en cual se presento  un error en  la 
colocación de  fecha de vencimiento del   producto el cual fue detectado por el cliente al momento de la 
entrega del producto, debido a este hecho Pali  suspendió el pedido que era de 50 bolsas de 30 unidades  
y esto ocasionó que el stcok de producto terminado sobrepasara los límites , razón por la cual la 
producción se detuvo durante un día  a cuenta de vacaciones para los empleados y obviamente este tipo 
de descuidos en el control de calidad del producto genera pérdidas para la empresa. 
 
Las  condiciones inadecuadas, tales como falta de limpieza en el área de descascarado  han 
generado accidentes de trabajo, como caídas, además  quemaduras, debido a que la persona encargada 
de freír el producto no utiliza los guantes  para evitar este tipo de accidente y cortaduras al momento de 
descascarar la yuca, quequisque y plátano y no precisamente por la falta de los mismos, si no por que 
teniéndolos no los utilizan.   
 
Para el empaque de producto terminado se utilizan tres tipos bolsas: 
 
 Bolsas de colores en las que se empacan los chips Paradise. 
 
 Bolsas pequeñas  transparentes sin presentación alguna en las que se empaca el 
producto que se encuentra quebrado producto de desperdicios. 
 




 Bolsas grandes en las que se empacan las treinta unidades de producto terminado  
que se utilizan para empacar el producto terminado listo para su venta y distribución a nivel 
nacional. En el caso de los productos a exportarse se utilizan caja, las cuales contienen 
cincuenta unidades de producto terminado.  
  
Es importante destacar que tanto  en el caso de las bolsas como de las cajas, no existe una 
planificación de cuánto tener en stock, simplemente se hace el pedido cuando se esta agotando 
existencia. Aunque no se ha visto el caso en el cual se  interrumpa  la producción por la falta de algún 
tipo de esta materia prima, pero si es conveniente contar  con una planificación  para evitar 
contrariedades en un futuro. 
 
En las Tablas Nº 8 y Nº 9  presentadas seguidamente se muestra el tipo de producto que la 
empresa fabrica y vende, su peso y precio de venta del productor al cliente respectivamente. 
 
Tabla Nº 8 
 
Producto Peso  Precio de Venta del Productor 
al Cliente  C$ 
   Chips Paradise Plátano 
Chips Paradise Yuca 







Fuente: Elaboración Propia 
 
Los chips empacados producto de desperdicios (producto quebrado), tienen diferente peso 
como se muestra en la siguiente Tabla Nº 9. 
Tabla Nº 9 
 
Producto Peso  Precio de Venta del Productor 
al Cliente  C$ 
   Chips Paradise Plátano 
Chips Paradise Yuca 







Fuente: Elaboración Propia 
 




3.4 Distribución y Venta del Producto 
 
Para la distribución de chips Paradise  la empresa cuenta con  un  vehículo es un microbús 
marca Kia Besta, año 1997  y el encargado de  realizarla es el vendedor de la empresa, el señor Elvis 
Castillo éste se encarga de distribuir a todos los clientes que la empresa posee. 
 
La distribución la establece  el vendedor acorde al siguiente horario de visita a  clientes, 
como se muestra en la Tabla Nº 10.  
Tabla Nº 10 
 
Días Clientes a Visitar 
Lunes Gasolineras (Esso, Shell, Texaco) 
Martes Pali, supervisión para ver el nivel de producto existente 
Miércoles Supermercados La Unión y La Colonia 
Jueves Mini Super  y Licorerías 
Viernes Departamentos de Masaya 
Sábado Relleno general de la semana, pedidos que se realizan ha mediado de la 
semana. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Los pedidos se realizan ya sea llamando a las oficinas de la empresa o directamente se le 
hacen  al vendedor cuando realiza  las visitas correspondientes. 
 
  En el caso de ser realizados telefónicamente se sigue cada una de las operaciones 






























































Envía Pedido a 
Producción 
Puede efectuarse 
el pedido el día  
solicitado
Llamar al cliente











con el Cliente 




La empresa tiene una política  de devoluciones de producto a clientes por: 
 
• Falta de contenido del que se declara en la etiqueta. 
• Defectos d empaque, etiqueta y sellado. 
• Deterioro del producto antes de la fecha de vencimiento que se declara en la 
etiqueta. 
 
En el caso de ocurrir cualquiera de los puntos antes mencionados, el vendedor realiza 
inmediatamente el cambio de producto al cliente, siempre y cuando en su stock  tenga disponibilidad 
del producto. 
 
El tiempo máximo para reclamo es en el término de una semana. 
 
Aunque es importante mencionar que este tipo de casos en que los clientes  efectúen 
devoluciones a la empresa,  no es frecuente, ya que estos se presentan como se mencionó anteriormente  
en caso que la empresa no cumpla con los requerimientos establecidos. 
 
Solamente existe un registro en el cual la empresa ha tenido este tipo de problema  el 
tiempo que   lleva operando y  fue con supermercados Pali, debido a que en el  producto terminado se 
presentó un error de  colocación  en la  fecha de vencimiento. 
 
El vendedor camina en el microbús  la siguiente cantidad de productos que se fabrica. 
 
Las ventas a los clientes  a nivel nacional se efectúan de forma directa, pero en el caso de 
supermercados la Unión y Pali, se realizan a través,  del CEDI (Centro de Distribución), quien se 
encarga de la distribución a las sucursales  y el cliente tiene su pedido  en veinticuatro horas 
respectivamente.  
 
En el caso de ventas y distribuciones a los departamentos de León, Chinandega, Estelí, 
Matagalpa, el vendedor realiza una visita de forma mensual y en el caso  que se reciban pedidos antes 









3.6 La lista de clientes a los cuales se les distribuye producto 
 




Shop Suey vigui 215g 
Shop Suey con huevo 215g 
Sopa Quick lunch 64g sabor a camarón 
Sopa Quick lunch 64g sabor a res 
Sopa Quick lunch 64g sabor a pollo 
Sopa Ramen 85g sabor a pollo 
Sopa Ramen 85g sabor a res 
Sopa Ramen 85g sabor a camarón 
Mezcla P/ Repostería Molida (Azúcar) 400g 





Salsa de Tomate 14 onzas 
Salsa Inglesa 10 onzas 
Salsa China 10 onzas 
Salsa de Tomate galón 
Salsa Inglesa galón 
Salsa China galón 
Vinagre sabor a: manzana, apio y ajo. 
 
Distribuye los tres tipos de productos, a todos sus clientes  excepción  de   restaurante Chop 
Suey y El Wok,  ya que a estos clientes se les distribuye exclusivamente productos Vigui. 
 
La lista de  puntos de venta y  clientes a los cuales  la  empresa Agroindustrias B.C, S.A. 
distribuye productos es la  siguiente:  
 
 




 LA UNION 
Supermercado Bello Horizonte  
Supermercado El Redentor 
Supermercado Linda Vista 




Supermercado La Centro América 
Supermercado Plaza España 
Supermercado Santo Domingo 
Supermercado Ciudad  Jardin  
Supermercado Las Brisas 
Supermercado Hiper Colonia 
 
PALI 
Pali Rubenia  
Pali 1ro de Mayo 
Pali Waspan Norte  
Pali P del H 
Pali Ciudad Jardin 
Pali Linda Vista 
Pali Zumen 
Pali Ciudad Sandino 
Pali Tipitapa  
Pali Altamira  
Pali Gallo y Villa  
 
GASOLINERAS TEXACO  
Texaco La Subasta 
Texaco Parque Industrial 
Texaco Las Américas 
Texaco Universitarias 
Texaco Las Colinas 
Texaco Lomas de Guadalupe 





Texaco El Guanacaste 
Texaco Santo Domingo 
Texaco Parque Industrial 
Texaco Los Encuentros 
 
GASOLINERAS SHELL 
Shell Las Américas 
Shell Carretera Norte  
Shell Bello Horizonte 
Shell Galeria 
Shell  Bell- Air 
Shell Fontana 
Shell Los Robles 
Shell Las Brisas 
Shell Carretera Sur 
Shell Metro Centro 





Esso las Mercedes  
Esso Rubenia 
Esso on the Run Larreinaga 
Esso on the Run Salvadorita  
Esso on the Run 15 de Septiembre 
Esso on the Run Metro Centro 
Esso Santo Domingo 
Esso on the Run Las Colinas  
Esso on the Run Linda Vista 
Esso on the Run Las Margaritas 
Esso on the Run Country Club 
Esso on the Run El Güegüense 
Esso El Porvenir 




Esso Centro Comercial 
Esso Güegüense 
Esso Santo Domingo 
Esso C.J 
Esso 7 Sur 
 
GASOLINERAS DEPARTAMENTALES  
Shell Granada 
Esso Cocibolca Granada 
Esso on the Run Masaya 
Shell Las  Flores  Masaya 
Shell Esquipulas Estelí  
Shell Plaza Estelí 
Texaco Foot Market Masaya 
Texaco del Norte Matagalpa 
Texaco Las Marías Matagalpa 
Texaco La Virgen  
Texaco Estelí 
Texaco Los Encuentros Chinandega 
Texaco on the Run Chinandega 
Texaco Universitaria León 
 
MINISUPER, DISTRIBUIDORAS, RESTAURANTES  
Mini Super del Oriente 
Mini Super Stop Market 
Super Cereales y Vegetales 
Super Monter 
Super Lacayo 
Super La Matagalpa 
Super Portas 
Supermercados La Colonia 
Distribuidora Canda 
Distribuidora el Raizón 
Distribuidora La Económica 
Distribuidora San Sebastián 











Los Ángeles S.A. 
Guillermo Díaz 
Adel Pananco 








Comisariato Policía Nacional 
Las Margaritas 
Bavaria 
Casa  Mantica 
 
3.7 Exportaciones  
 
En el período de un año la empresa Agroindustrias ha realizado pedidos para exportar a: 
Texas, Puerto Rico  y Costa Rica,  que oscilan entre 30 y 100 cajas de 50unidades cada una, pedidos 
que se han realizado gracias a relaciones de amistad  por parte del socio mayoritario de Agroindustrias, 
señor Bladimir Arroyos. 
 
Los trámites necesarios para llevar a cabo el  proceso de exportación lo coordina  la agencia 
aduanera llamada ANTRA. Esta agencia se encarga  de contactarse con la APL Naviera, especificar lo 
que se necesita, un  contenedor, posteriormente ellos piden que se les envíe las instrucciones de 
embarque, que contiene que producto se va a enviar,  en que cantidad y  peso, a que cliente va dirigido 




y el puesto de salida y de arribo. La APL lo revisa y emiten un documento que se llama Bl (Bill of 
Lading for Ocean Trasnport or Multimodal Transport). 
 
Es importante mencionar que AgroIndustrias B.C, S.A  no esta registrada directamente en 
CETREX, la empresa que esta registrada es Inversiones B.C, esta empresa es propiedad del señor 
Bladimir Arroyos propietario también de AgroIndustrias B.C,S.A  con el FAUCA (Autorización de 
póliza para las exportaciones con destino a otros países fuera del área centroamericana) y el FUE 
(Autorización de póliza para las  exportaciones con destino a países del área centroamericana), empresa 
cuyos dueños son el señor Bladimir Arroyos y Cecilio Barrantes, socios que conforman AgroIndustrias. 
 
Cuando se efectúan pedidos para exportar como no existe producto en stock y se vende 
prácticamente lo que se produce, los empleados tienen que doblar sus esfuerzos para cumplir con el 
pedido a exportar. 
 
3.8 Análisis de la Competencia  
 
  En el mundo en el que nos desarrollamos en importante conocer a la competencia a la 
que nos enfrentamos por que indiscutiblemente  juega un papel importante en el desarrollo de las 
empresa, y Agroindustrias  no es la excepción,  la  competencia a la cual la empresa se enfrenta es 
diversa entre ellos tenemos: Jack's, Nachos, Señorial, Mr. Snack, Diana, Monroj, Hodegar, Dos 
Montes, pero la empresa compite por su producto 100% natural. 
 
3.9 Proveedores de materia prima 
 
Los  proveedores de materia prima necesaria para la elaboración de  chips Paradise   de la 
empresa AgroIndustrias B.C, S, A, se muestran en la Tabla Nº 11. 
 
Tabla  Nº 11 
 
Materia Prima Proveedor Encargado 
Plátano 
Señor Timote Brown, 
propietario de finca 
Ubicada en Tipitapa. 
Supervisora de 
producción 
Yuca Empresa Fruvenic Supervisora de producción 
Quequisque Empresa Fruvenic Supervisora de producción 




Gas Tropigas Supervisora de producción 
Aceite Agrosa Supervisora de producción 
Sal Sal Sol Supervisora de producción 
Harina Industrias Gemina Supervisora de producción 
Glutamato de Sodio Mercado Robero Huembes Supervisora de producción 
Acido cítrico Mercado Robero Huembes Supervisora de producción 
Ajo en Polvo Mercado Robero Huembes Supervisora de producción 
Cajas Grand Paper Industrial Supervisora de producción 
Bolsas Rotoflex  y Distribuidora de Bolsas Plásticas Propietario 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla Nº 11 se  muestra detalladamente los proveedores, materia prima y la persona 
encargada de su obtención. 
 
Es importante mencionar que para  la obtención de plátano, yuca y quequisque, el pedido se 
realiza y recibe el mismo día a Fruvenic. En el caso del plátano el pedido se efectúa con un día de 
anterioridad. 
 
Con respecto a la yuca es importante recalcar que tiene que estar fresca, debido al 
contenido de   almidón que posee, ya que sino se fríe así  el producto obtenido adquiere un color que  
aparenta estar quemado y como la empresa tiene un proveedor único (Fruvenic), tiene que esperar  que 
éste le provea la yuca adecuada. Con la yuca y el plátano no se presenta este tipo de cuidado. 
 
Con la obtención de materia prima no existe problema alguno se desarrolla de forma segura 
y cuando se presenta algún tipo de inconveniente los proveedores de (yuca, plátano y quequisque), 
informan con anterioridad el retrazo. 
 
Tal a como se observa en el cuadro la responsable de efectuar  pedidos y  realizar la mayor 
parte de obtención de materia prima  respectiva es  la supervisora de producción, señora Sully Ibarra.  





La supervisora se encarga de llamar a Tropigas y ellos  llevan a las instalaciones de la 
empresa el gas necesario, las visitas la realizan de forma quincenal o mensual dependiendo de la 
demanda que se obtenga de chips Paradise  durante ese período de tiempo.  
 
En el caso de  las bolsas que se utilizan para empacar el producto terminado, el encargado 
de su compra es el  propietario, señor   Bladimir Arroyos y él mismo es el encargado de trasladarlas a 
las instalaciones de la empresa. 
 
El tamaño de la materia prima, plátano, yuca  y quequisque  que se utiliza para producir 
chips Paradise en el caso del plátano es mediano y para la yuca y quequisque se requiere un tamaño 
grande. 
 
3.10 Costos de Producción  
 
Los costos en los cuales la empresa incurre para llevar a cabo sus funciones productivas son 
los que se detallan a continuación: 
 
Los costos mensuales  en materia  prima en los que  se incurre para la fabricación de chips 
Paradise  se muestran en la Tabla Nº 12. 
 
Tabla Nº 12 
 
Materia Prima Costo Unitario (C$ ) Cantidad 
Costo Total 
(C$ / mes ) 
Plátano 0.65 2400 unds 1,56000 
Yuca 200 1,200 libras 2,40000 
Quequisque 200 400 libras 80000 
Sal 3.95 24 unds 9500 









00 5 libras 6500 
Glutamato de Sodio 2000 5 libras 10000 
Ajo en Polvo 1200 5 libras 6000 
Aceite 24500 20 bidones 4,90000 
Bolsas de colores 0.12 13,200 unds 1,58400 
Bolsas pequeñas 
transparentes 0.05 2,200 unds 110
00 
Bolsas grandes 0.25 440 unds 11000 
Gas - - 1,45500 
Total de Costos Mensuales C$ 13,30900 
 













Los costos variables por unidad se  muestran en la Tabla Nº 12, seguidamente.  
 
Tabla Nº 12 
 






Ácido Cítrico 0.0049 
Glutamato de Sodio 0.0075 
Ajo en Polvo 0.0454 
Aceite 0.3712 
Bolsas  a Colores 0.12 
Bolsas Transparentes 0.05 
Bolsas Grandes 0.25 
Costo Variable Total por Unidad C$ 1.9086 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Otros gastos   en los que  incurre la empresas se muestran en la Tabla Nº 13. 
 
Tabla Nº 13 
Gastos Mensuales Cantidad en C$ 




Fuente: Elaboración Propia 
 
Las cajas de cartón utilizadas para  empacar productos Paradise para  exportar  tienen un 










 En  la caja chica de la empresa  se maneja  C$ 1,500 y la encargada del control  es la 
secretaria. 
 
La cantidad de materia prima utilizada por unidad de producto se muestra a continuación en 
la Tabla Nº 14. 
Tabla Nº 14 
 
Cantidad  y Tipo de Materia Prima utilizada 
mensualmente 
Cantidad de materia prima  por unidad de 
producto producido 
2,400 unidades de  plátanos. 
 0.5 plátanos 
1,200 Libras de yuca 
 O.25 libras de yuca 
400 libras de quequisque. 
 0.11 libras de quequisque 
24 libras de sal 
 0.00181 libras de sal 
25 libras de harina. 
 0.00189 libras de harina 
5 libras de ácido cítrico. 
 0.0003787 libras de ácido cítrico 
5 libras de glutamato de sodio 
 0.0003787 libras de glutamato de sodio 
5 libras de ajo en polvo 
 0.0003787 libras de ajo en polvo 
400 litros de aceite. 
 0.0303 litros de aceite 
42 galones de gas 
 0.003181 galones de gas 
13,200 bolsas de colores 
 1 bolsa 
2,200 bolsas transparentes 
 1 bolsa 
440 bolsones 
 1 bolsón 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
El comportamiento esperado en cualquier proceso productivo es que el índice de 
productividad se mantenga constante a través de los meses con independencia del  número de horas 




laboradas y de las unidades producidas, ya que es un factor que mide la razón de utilización de los y la 
cantidad utilizada de ellos. 
 
 
4. Diagramas Realizados Como Parte Del Diagnóstico Realizado a la Empresa 
 
4.1 Histogramas  
 
Se tomo una muestra aleatoria de chips Paradise de N= 100,  para chips de  peso de 42 gr. y  
30 gr. respectivamente para la elaboración de histogramas, como se muestra seguidamente. 
 
El equipo utilizado para pesar las muestras aleatorias tomadas fue  una pesa  digital de la 
marca Kern, con capacidad de peso  200gr. 
 
Para la elaboración de Histogramas, se tomaron muestras aleatorias N = 100 , durante el 
período comprendido de la semana del 19 – 24 del mes de Enero del año 2004, los días lunes, 
miércoles, viernes y sábados en horarios de trabajo regular de 7:00 AM – 5:00 P.M. 
 
Tabla Nº 15 
Peso de chips Paradise - Plátano 
 
Datos 
54.75 54.81 54.99 54.78 55.00 54.72 54.87 54.14 54.89 54.97 
54.80 54.93 54.96 54.49 54.66 54.74 55.00 54.69 54.80 54.86 
54.97 54.98 54.73 54.88 54.99 54.70 54.79 54.81 54.88 54.98 
54.98 54.45 54.70 54.87 54.69 54.80 54.98 55.00 54.83 54.80 
55.00 54.59 54.82 54.90 54.93 54.89 54.90 54.96 54.35 54.47 
54.30 54.55 54.79 54.64 54.98 54.78 54.80 54.83 54.90 54.91 
54.99 54.87 54.90 54.96 54.80 54.66 54.99 54.79 54.96 54.80 
54.83 54.88 54.86 54.91 54.77 54.84 54.89 54.95 54.70 54.30 
54.80 54.89 54.96 54.57 54.70 54.89 54.97 54.63 54.50 54.62 
55.00 54.91 54.88 54.77 54.90 55.00 54.85 54.89 54.90 54.74 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 















Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Tabla Nº 16 
Peso de Chips Paradise - Yuca 
 
Datos 
65.00 64.50 64.85 64.91 64.68 64.73 64.81 64.90 64.87 64.55 
64.98 64.88 64.81 64.97 64.76 64.78 64.89 64.99 64.97 64.95 
64.87 64.91 64.96 64.90 64.70 64.88 64.93 64.96 64.79 64.85 
64.89 64.94 64.97 64.98 64.79 64.78 64.87 64.91 64.88 64.90 
64.96 64.89 64.90 64.88 64.92 64.95 64.79 64.86 64.90 64.95 
64.79 64.78 64.00 64.79 64.81 64.92 64.79 64.94 64.86 64.79 
64.86 64.92 64.89 64.88 64.95 64.90 64.77 64.88 64.93 64.87 
64.91 64.93 64.86 64.90 64.88 64.87 64.90 64.86 64.85 64.93 
64.78 64.90 64.79 64.91 64.89 64.96 64.89 64.82 64.93 64.77 
64.93 64.88 64.89 64.94 64.90 64.92 64.90 64.89 64.94 64.89 
 








































Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla Nº 17  
Peso de chips Paradise – Mixto 
 
Datos 
64.91 64.89 64.90 64.80 64.96 64.79 64.89 64.93 64.98 64.87 
64.87 64.81 64.94 64.96 64.83 64.88 64.76 64.90 64.90 64.96 
64.00 64.93 64.89 64.78 64.92 64.94 64.95 64.88 64.89 64.79 
64.92 64.95 64.69 64.98 64.77 64.78 64.91 64.73 64.75 64.88 
64.87 64.76 64.90 64.93 64.91 64.92 64.88 64.92 64.93 64.94 
64.99 64.90 64.77 64.79 64.89 64.80 64.96 64.89 64.90 64.98 
64.69 64.89 64.80 64.91 64.88 64.00 64.95 64.85 64.95 64.90 
64.89 64.92 64.95 64.96 64.82 64.90 64.89 64.98 64.97 64.87 
64.94 64.79 64.87 64.90 64.96 64.97 64.97 64.90 64.88 64.90 
64.90 64.000 64.89 64.90 64.89 64.95 64.96 64.89 64.90 64.98 
 
































Std. Dev = .17  
Mean = 64.86
N = 100.00
          Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla Nº 18 
 
Peso de chips Paradise  sin presentación  plátano, yuca y quequisque. 
 
Datos 
30.98 30.85 30.79 30.15 30.00 30.96 30.89 30.98 31.00 30.93 
31.15 30.48 30.58 30.92 31.10 31.48 30.77 30.98 30.85 30.96 
30.90 30.70 30.67 31.01 31.25 30.91 30.55 31.13 30.93 31.20 
30.77 31.80 32.00 30.43 30.64 31.69 31.25 30.50 31.88 30.49 
31.91 30.68 31.70 30.00 30.45 30.61 30.72 30.41 30.49 30.55 
30.21 30.99 31.10 31.49 31.70 30.40 30.86 31.20 31.40 31.42 
30.47 31.06 30.80 30.96 30.89 31.74 30.66 30.30 31.21 30.28 
34.02 31.21 31.77 31.81 31.79 30.46 31.62 30.70 31.75 31.88 
30.82 33.11 31.78 31.66 30.80 30.98 30.96 31.60 30.87 30.89 
31.00 30.53 30.88 30.90 31.71 30.48 31.950 30.67 30.80 30.96 
 
  Fuente: Elaboración Propia 
 
 































Fuente: Elaboración Propia 
 
Como se observa en los histogramas realizados  existe una variación en el peso de los 
productos que incurre en  pérdidas en término de dinero para la empresa, por empacar mayor cantidad 
de producto del estipulado. 
 
En el caso de  chips paradise plátano existe una variación en el peso de 12.81 g , por 
encima del peso estipulado de 42 g. 
 
Para chips paradise yuca la variación existe como se observo a través de los histograma es 
de 22.86 g por encima del peso estipulado de 42 g. 
 
En el caso de chips paradise mixto existe una variación en el peso correspondiente a 22.86 
g , por encima del peso estipulado de 42 g. 
 
Y finalmente los chips paradise sin presentación muestran una variación en el peso de 1.05 
g, por encima del peso estipulado de 30 g. 




 4.2 Diagramas de Control 
 
Para la elaboración de los diagramas de control al igual que en el caso de los histogramas se 
tomaron muestras aleatorias, pero en este caso  por hora  tal y como se muestra en las tablas y fueron 
tomadas en el periodo comprendido de las semana 2 – 7 del mes de Febrero, los días Lunes, Miércoles, 
Viernes y Sábados en horarios de trabajo regulares de 7:00 AM – 5:00 P.M. 
 
Tabla Nº  19 
Chips Paradise Yuca 
 
SUBGRUPO SIETE NUEVE ONCE CATORCE DIESISEIS MEDIA MAX MIN RANGO
1 64.98 64.81 64.76 64.85 64.90 64.860 64.98 64.76 .22 
2 64.73 64.87 64.92 64.81 64.86 64.838 64.92 64.73 .19 
3 65.00 64.90 64.79 64.82 64.80 64.862 65.00 64.79 .21 
4 64.90 64.78 64.88 64.73 64.94 64.846 64.94 64.73 .21 
5 64.87 64.91 64.77 64.79 64.92 64.852 64.92 64.77 .15 
6 64.89 64.85 64.70 64.92 64.77 64.826 64.92 64.70 .22 
7 64.76 64.73 64.89 64.90 64.81 64.818 64.90 64.73 .17 
8 64.93 64.86 64.75 64.89 64.77 64.840 64.93 64.75 .18 
9 64.99 64.94 64.82 64.85 64.78 64.876 64.99 64.78 .21 
10 64.78 64.88 64.90 64.79 64.83 64.836 64.90 64.78 .12 
11 64.87 64.95 64.78 64.87 64.70 64.834 64.95 64.70 .25 
12 64.93 64.96 64.89 64.76 64.81 64.870 64.96 64.76 .20 
13 64.89 64.73 64.95 64.80 64.94 64.862 64.95 64.73 .22 
14 64.71 64.87 64.93 64.72 64.85 64.816 64.93 64.71 .22 
15 64.92 64.88 64.79 64.83 64.96 64.876 64.96 64.79 .17 
16 64.76 64.90 64.87 64.86 64.90 64.858 64.90 64.76 .14 
17 64.92 64.89 64.76 64.91 64.87 64.870 64.92 64.76 .16 
18 64.88 64.76 64.94 64.85 64.93 64.872 64.94 64.76 .18 
19 64.78 64.80 64.93 64.79 64.87 64.834 64.93 64.78 .15 
20 64.70 64.85 64.92 64.84 64.89 64.840 64.92 64.70 .22 
21 64.84 64.79 64.80 64.92 64.94 64.858 64.94 64.79 .15 
22 64.85 64.92 64.77 64.80 64.91 64.850 64.92 64.77 .15 
23 64.76 64.00 64.85 64.90 64.85 64.672 64.90 64.00 .90 
24 64.70 64.90 64.96 64.82 64.88 64.852 64.96 64.70 .26 
25 64.83 64.89 64.78 64.87 64.94 64.862 64.94 64.78 .16 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 










Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Como se observa en el grafico claramente el punto numero 23 se encuentra muy por debajo 
del limite inferior de 64.718 gr., el resto de puntos se encuentran en su mayoría cerca del promedio del 
diagrama de 64.8432gr.  
 
El peso promedio esperado en el proceso es de 42 gr., lo que nos indica  que existe una 
















Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Se puede observar en el grafico que el único punto que se encuentra fuera de los limites de 
control es el punto 23. 
 
H0: µ = 42 
H0: µ ≠ 42   
  
P< 0.05 Se rechaza H0 
 
Intervalo de  diferencia con 95% de confianza  del peso establecido y el peso real del 










Tabla Nº 20 
Chips Paradise Plátano 
 
SUBGRUPO SIETE NUEVE ONCE CATORCE DIESISEIS MEDIA MAX MIN RANGO
1 54.88 54.97 54.50 54.69 54.70 54.748 54.97 54.50 .47 
2 54.76 54.85 54.45 54.90 54.76 54.744 54.90 54.45 .45 
3 54.49 54.77 54.80 54.78 54.69 54.706 54.80 54.49 .31 
4 54.91 54.69 54.72 54.85 54.81 54.796 54.91 54.69 .22 
5 54.74 54.83 54.63 54.85 54.96 54.802 54.96 54.63 .33 
6 54.85 54.60 54.96 54.77 54.73 54.782 54.96 54.60 .36 
7 55.00 54.89 54.70 54.92 54.80 54.862 55.00 54.70 .30 
8 54.77 54.70 54.45 54.83 54.97 54.744 54.97 54.45 .52 
9 54.86 54.92 54.53 54.78 54.75 54.768 54.92 54.53 .39 
10 54.96 54.75 54.80 54.66 54.87 54.808 54.96 54.66 .30 
11 54.83 54.82 54.67 54.91 54.69 54.784 54.91 54.67 .24 
12 54.62 54.94 54.81 54.75 54.99 54.822 54.99 54.62 .37 
13 54.45 54.78 54.70 54.82 54.80 54.710 54.82 54.45 .37 
14 54.80 54.93 54.68 54.79 54.88 54.816 54.93 54.68 .25 
15 54.89 54.70 54.67 54.81 54.73 54.760 54.89 54.67 .22 
16 54.97 54.63 54.84 54.76 54.90 54.820 54.97 54.63 .34 
17 54.71 54.86 54.90 54.67 54.87 54.802 54.90 54.67 .23 
18 54.80 54.97 54.69 54.84 54.70 54.800 54.97 54.69 .28 
19 54.84 54.71 54.92 54.63 54.82 54.784 54.92 54.63 .29 
20 54.90 54.30 54.77 54.81 54.69 54.694 54.90 54.30 .60 
21 54.99 54.81 54.75 54.63 54.84 54.804 54.99 54.63 .36 
22 54.98 54.64 54.81 54.79 54.86 54.816 54.98 54.64 .34 
23 54.74 54.57 54.98 54.83 54.90 54.804 54.98 54.57 .41 
24 54.86 54.84 54.70 54.90 54.79 54.818 54.90 54.70 .20 
25 54.80 54.79 54.88 54.96 54.90 54.866 54.96 54.79 .17 
 


















Fuente: Elaboración Propia 
 
En este  diagrama  se puede concluir que se encuentra bajo control, dado que ninguno de 
sus puntos se encuentra fuera de los límites de control , ni muy cercanos a ellos. Conservan un 
comportamiento simétrico  en los puntos 3,13 y 20, así como en los puntos 4,5 y 6, los puntos 21,22 y 
23. 
 
El promedio de las observaciones es de 54.7864 gr. Sin embargo, el promedio especificado 
es de 42 gr. 
 
H0: µ = 42 
H0: µ ≠ 42   
  
P< 0.05 Se rechaza H0 
 




Intervalo de  diferencia con 95% de confianza  del peso establecido y el peso real del 
producto oscila  (12.77, 12.81). 
 
Tabla Nº 21 
Chips Paradise Mixto 
 
SUBGRUPO SIETE NUEVE ONCE CATORCE DIESISEIS MEDIA MAX MIN RANGO
1 64.87 64.92 64.79 64.99 64.00 64.714 64.99 64.00 .99 
2 64.92 64.83 64.00 64.78 64.65 64.636 64.92 64.00 .92 
3 64.89 64.91 64.67 64.72 64.80 64.798 64.91 64.67 .24 
4 64.78 64.88 64.82 64.90 64.81 64.838 64.90 64.78 .12 
5 64.88 64.95 64.74 64.87 64.86 64.860 64.95 64.74 .21 
6 64.93 64.90 64.85 64.76 64.88 64.864 64.93 64.76 .17 
7 64.69 64.81 64.86 64.90 64.95 64.842 64.95 64.69 .26 
8 64.76 64.68 64.93 64.82 64.76 64.790 64.93 64.68 .25 
9 64.87 64.74 64.91 64.70 64.83 64.810 64.91 64.70 .21 
10 64.93 64.97 64.70 64.81 64.87 64.856 64.97 64.70 .27 
11 64.81 64.75 64.92 64.76 64.82 64.812 64.92 64.75 .17 
12 64.00 64.96 64.73 64.89 64.68 64.652 64.96 64.00 .96 
13 64.92 64.87 64.65 64.92 64.75 64.822 64.92 64.65 .27 
14 64.77 64.69 64.82 64.94 64.81 64.806 64.94 64.69 .25 
15 64.89 64.85 64.90 64.78 64.72 64.828 64.90 64.72 .18 
16 64.94 64.69 64.76 64.83 64.80 64.804 64.94 64.69 .25 
17 64.96 64.73 64.91 64.81 64.89 64.860 64.96 64.73 .23 
18 64.72 64.86 64.70 64.92 64.89 64.818 64.92 64.70 .22 
19 64.81 64.92 64.85 64.79 64.95 64.864 64.95 64.79 .16 
20 64.85 64.90 64.96 64.74 64.80 64.850 64.96 64.74 .22 
21 64.75 64.87 64.99 64.68 64.91 64.840 64.99 64.68 .31 
22 64.87 64.65 64.95 64.84 64.79 64.820 64.95 64.65 .30 
23 64.79 64.88 64.91 64.87 64.93 64.876 64.93 64.79 .14 
24 64.68 64.80 64.86 64.90 64.76 64.800 64.90 64.68 .22 
25 64.80 64.91 64.70 64.86 64.94 64.842 64.94 64.70 .24 
 















Fuente: Elaboración Propia 
 
Aunque en este diagrama ninguno de los puntos estén fuera de los límites de control 
superior e inferior de 64.9911 y 64.6330 se considera alarmante el punto 1,2 y 12 por los que se 
acercan mucho  al límite inferior. 
 
El promedio del peso de los chips Mixtos obtenido en el proceso es de 64.8121 gr., sin 
embargo el peso promedio esperado es de 42 gr. 
 
H0: µ = 42 
H0: µ ≠ 42   
  
P< 0.05 Se rechaza H0 
 
Intervalo de  diferencia con 95% de confianza  del peso establecido y el peso real del 
producto oscila  (22.79, 22.84). 




Tabla Nº 22 
Chips sin Presentación 
 
SUBGRUPO SIETE NUEVE ONCE CATORCE DIESISEIS MEDIA MAX MIN RANGO
1 30.88 30.48 31.10 30.00 30.50 30.592 31.10 30.00 1.10 
2 30.15 31.70 31.69 31.10 30.66 31.060 31.70 30.15 1.55 
3 30.91 30.99 30.55 31.25 30.87 30.914 31.25 30.55 .70 
4 30.47 31.06 30.61 31.70 30.87 30.942 31.70 30.47 1.23 
5 30.56 31.78 30.40 30.96 31.21 30.982 31.78 30.40 1.38 
6 31.00 30.90 30.89 31.81 34.02 31.724 34.02 30.89 3.13 
7 30.89 31.71 30.80 30.96 30.55 30.982 31.71 30.55 1.16 
8 31.93 30.42 31.62 30.48 33.11 31.512 33.11 30.42 2.69 
9 30.96 30.81 30.72 31.79 31.74 31.204 31.79 30.72 1.07 
10 30.68 30.81 31.88 30.89 30.86 31.024 31.88 30.68 1.20 
11 31.74 30.96 30.90 30.72 30.50 30.964 31.74 30.50 1.24 
12 32.00 30.53 30.45 30.66 31.49 31.026 32.00 30.45 1.55 
13 31.87 30.99 31.66 31.95 30.67 31.428 31.95 30.67 1.28 
14 30.99 31.66 30.88 31.75 30.82 31.220 31.75 30.82 .93 
15 33.11 30.40 31.20 31.42 30.80 31.386 33.11 30.40 2.71 
16 32.50 31.20 31.75 30.55 30.67 31.334 32.50 30.55 1.95 
17 31.91 30.30 31.66 30.28 30.89 31.008 31.91 30.28 1.63 
18 31.85 31.69 30.90 31.88 31.13 31.490 31.88 30.90 .98 
19 30.77 30.96 31.71 30.96 30.58 30.996 31.71 30.58 1.13 
20 31.99 31.13 31.95 30.89 30.72 31.336 31.99 30.72 1.27 
21 31.81 30.20 30.96 30.89 31.78 31.128 31.81 30.20 1.61 
22 30.90 30.75 30.85 31.20 30.61 30.862 31.20 30.61 .59 
23 30.89 30.46 30.21 30.93 31.91 30.880 31.91 30.21 1.70 
24 31.78 31.89 30.67 31.78 31.01 31.426 31.89 30.67 1.22 
25 30.98 30.63 30.96 30.40 30.64 30.722 30.98 30.40 .58 
 


















Fuente: Elaboración Propia 
 
El diagrama está  bajo control dado que ninguno de los puntos están fuera de los límites de 
control superior e inferior de 31.9466gr y 30.3048 gr., respectivamente, sin embargo varios de los 
puntos están alejados del promedio del diagrama como los son los puntos 1, 6, 13, 15, 18, 24, y 25. 
 
El promedio establecido del peso de los chips paradise sin presentación  es de 30 gr., lo que 
significa que nuestras especificaciones no están bien establecidas con respecto  ala producción real. 
 
El promedio de muestreo de la producción es de 31.125 gr., de manera que se produce por 
encima de lo especificado. 
 
H0: µ = 30 
H0: µ ≠ 30  
  
P < 0.05 Se rechaza H0 





Intervalo de  diferencia con 95% de confianza  del peso establecido y el peso real del 
producto oscila  (0.996, 1.204). 
 
Se observa a través de los gráficos de control  obtenidos,  que la empresa AgroIndustrias 
B.C.S. A, definitivamente esta incurriendo en pérdidas al empacar productos con mayor peso que el 
estipulado en el empaque, lo cual indica que la empresa esta regalando producto  al cliente. 
 
4.3 Diagramas De Dispersión: 
 
Para la elaboración de los diagramas de dispersión se utilizaron los mismos datos utilizados   
para la elaboración de histogramas.  
Tabla Nº 23 













































































































































Fuente: Elaboración Propia 
 
Se observa a través del gráfico que la mayor afluencia de puntos se encuentran 
concentrados  en productos de peso 54.4 g  – 55 g, pesos que están por encima del peso estipulado que 
es de 42 g.  
 
Tabla Nº 24 




































































































































Fuente :Elaboracion Propia 
 
En el gráfico se observa la mayor afluencia de puntos se concentran en productos de peso 
 64.6 g – 65 g, siendo el peso estipulado de 42 g . 
 
Tabla Nº 25 




































































































































Fuente: Elaboración Propia  
 
La mayor afluencia de puntos se encuentran concentrados en 64.6 g – 65 g, siendo el peso 
estipulado de 42 g.  
Tabla Nº 26 





















































































































































Fuente: Elaboración Propia 
 
En este gráfico se observa una mayor afluencia de puntos concentrados en 30 g- 32 g , 
siendo el peso estipulado de 30 g.  




4.4 Diagrama de Pareto  
 
En el caso de la elaboración de diagramas de pareto se analizaron la ocurrencia de 
irregularidades y accidentes de trabajo ocurridos conforme al  período mostrado. 
 
Diagrama de Pareto causas que generan atrasos en el proceso productivo: 
 
Noviembre 2003 – Febrero 2004    
Tabla Nº 27 
 
Causa u Origen Frecuencia % Total % Acumulado 
Rotación de personal 6 42.86 42.86% 
Retraso de materia 
prima 4 28.57 71.43% 
Daños en Selladora 2 14.28 85.71% 
Daños en Cortadora 1 7.14 92.86% 
Daños en Cocina 1 7.14 100.00% 
Sumatoria 14 100 - 
 





















































Fuente: Elaboración Propia 
 
Mediante el Diagrama de Pareto se pueden identificar los problemas que tienen más 
relevancia mediante la aplicación del principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales) que dice que 
hay muchos problemas sin importancia frente a solo unos graves.  
 
A través del gráfico se identifican visualmente  que la rotación de personal constituye el 
problema de mayor relevancia, seguido del retraso de materia prima y posteriormente daños en 
maquinaria utilizada en el proceso de producción. 
 




Ya que por lo general, el 80% de los resultados totales se originan en el 20% de los 
elementos. 
La minoría vital aparece a la izquierda de la grafica y la mayoría útil a la derecha.  
 
El objeto de encontrar las causas principales de demoras en los diagramas, es enfocar los 
esfuerzos y recursos de la empresa en reducirlos. 
 
4.5  Hoja de Verificación  
 
Tipo de Producto:  
 
 Chips Paradise Plátano ______         Chips Paradise Yuca  ________ 
  
 
Chips Paradise Mixto                       Chips Paradise sin Presentación 
 
 
Peso:         42 gr.________              30 gr. ________ 
 
 
Porcentaje de Humedad:    30% 
 
Grado de Temperatura máxima al  que puede estar expuesto el producto:    40 ° C  
 
  
Grado de Temperatura mínima al que puede estar expuesto el producto:     20 ° C 
 
 









4.6 Diagramas de Ishikawa  
 
Se elaboraron  diagramas de Ishikawa para cada uno de los problemas que originan una 
baja productividad para la empresa. 
 
El objeto de los diagramas de Ishikawa es presentar  una descripción cualitativa de las 
causas de los problemas. 
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Mantenimiento 














































Mano de Obra Proveedores 
 
Producto Quebrado
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Temperatura 
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5. Productividad Actual De La Empresa  
 
Para calcular la productividad actual de la empresa, no se utilizaron registros históricos de 
la empresa, debido a que no existen tales registros en la empresa. 
 
 
La productividad actual calculada e indicadores de productividad  de la empresa se muestra 
en la Tabla N º 28, Tabla Nº 29y Tabla Nº 30 mostradas seguidamente. 
 
Tabla N º 28 
  
Descripción Proceso Productivo ( lunes – viernes) 
Proceso Productivo 
(sábados) 
Producción Promedia diaria en 
unidades de Chips Paradise 42 gr. 600 unidades diarias 300 unidades 
Jornada diaria promedio (Hrs.) 9 horas 5 hrs. 
Productividad (unds / min. ) Para 





Tabla Nº 29 
 
Descripción Proceso Productivo ( lunes – viernes) 
Proceso Productivo 
(sábados) 
Producción Promedia diaria en 
unidades de Chips Paradise sin 
presentación 30 gr. 
100 unidades diarias 50 unidades 
Jornada diaria promedio (Hrs.) 
 9 horas 5 hrs. 
Productividad (unds / min.) Para 








Tabla Nº 30 
 
Indicadores de Productividad  Actual 
Productividad Física de Chips Paradise  y 
Chips Paradise sin Presentación 
 
13,200unidades/ 200   h-h mensuales = 
66 unidades h-h mensuales 
Unidades Producidas/Nº de Horas-Hombre 
trabajadas en el mes 
2,200 unidades / 200 h-h mensuales = 
11 unidades h-h mensuales 
 
Productividad Económica de Chips Paradise 
Productos/ Insumos 
13,200 unidades / C$ 33,744 = 0.3911%
Fuente: Elaboración Propia 
 
Cuando se emplea el concepto de productividad no se debe olvidar que está relacionado al 
aseguramiento de la calidad de un producto o servicio y éste se encuentra íntimamente ligado al 
concepto de disponibilidad y oportunidad. El grado en que los clientes pueden obtener el producto o 
servicio cuando lo requieren, se define como disponibilidad. Puede observarse que este concepto se 
refiere a dos de los requerimientos de los clientes: obtener la cantidad que se desea y en el momento 
deseado (oportunidad).  
 
Los datos utilizados fueron el volumen de producción diario en unidades y las horas 












6. Pérdidas  en las que actualmente esta incurriendo la empresa: 
 
  Como ya es sabido en el empaque de producto terminado los chips Paradise de Yuca, 
Plátano y Quequisque, se estipula que su peso es de 42gr y los chips Paradise sin presentación 30 gr.  
 
Sin embargo se comprobó que los se esta empacando mayor cantidad de producto del que 
aparece estipulado en el empaque. 
 
Siendo la deferencia en la cantidad de producto en gramos  empacada de más para cada tipo 
de producto la que  se muestra a continuación: 
 
En las siguientes Tablas N º 31 se muestra la cantidad de gramos diarios  empacados de 
más en cada producto:  
Tabla Nº 31 
 
Chips Paradise 
Plátano Chips Paradise Yuca Chips Paradise Mixto 
Chips Paradise Sin 
Presentación 
12.79 gr. 
 22.845 gr. 22.815gr. 1.1gr. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Y en la Tabla Nº 32 se muestra la cantidad en gramos  empacados de más mensualmente: 
 
Tabla Nº 32 
Chips Paradise 
Plátano Chips Paradise Yuca Chips Paradise Mixto 
Chips Paradise Sin 
Presentación 
 
61,392 gr. 109,656 gr. 82,134 gr. 2,420 gr. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Esto indica, que la empresa definitivamente esta incurriendo en pérdidas al empacar mayor 








Tabla Nº 33 
Producto Pérdidas en C$ 
Chips Plátano C$5,11600 
Chips Yuca C$ 9,13800 
Chips Mixto C$ 6,844.5 
Chips sin presentación C$ 1,482.433333 
Total de pérdidas C$ 22,690.93333 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En el caso de este tipo de producto (chips paradise sin presentación) como se explico en 
capítulos anteriores no se venden a ningún tipo de clientes y se producen 2,200 unidades mensuales, lo 
que indica que además de perder  C$  52.4333326 por empacar producto del estipulado  más C$   110 00 
de bolsas en las que se empaca el producto terminado, además se pierden 2,200 unidades /mensuales x 
C$  0.65 que es el precio de venta, para un total de perdidas cuantificadas de C$ 1482.433333. 
 
La empresa AgroIndustrias B.C, S.A esta perdiendo mensualmente un total de  C$  
22,690.93333, cuya perdida es mayor a la utilidad que la empresa obtiene actualmente. 
 
Estamos hablando que la empresa pierde más de lo que actualmente representan sus 
ganancias, lo que significa que si la empresa empaca la cantidad de producto que debe ser estaríamos 
hablando de una ganancia mensual de C$   68,890.93333.Restando a esta cantidad los costos fijos y 


















7. Sondeo de Opinión a Empleados de la Empresa: 
 
Resultados y Discusión  
 




b) Ni satisfecho ni insatisfecho 
c) Satisfecho 
 
Tabla Nº 34 
 
Insatisfecho Ni satisfecho ni insatisfecho 
3 6 
 











Fuente: Elaboración Propia 
 




Como se observa en el Gráfico Nº 17, el 67% de los empleados que conforman la empresa 
se encuentran insatisfechos con la empresa y solo un 33% se encuentra satisfecho. 
 
2. ¿Le gusta, el tipo de trabajo que desempeña? 
 
a) Poco  
b) Regular 
c) Bastante 
Tabla Nº 35 
 
Poco Regular Bastante 
3 2 4 
 












Fuente: Elaboración Propia 
 




Como se observa en el Gráfico Nº 18, al 45% de las personas les gusta el trabajo que 
desempeñan en la empresa, el  22%  de las personas lo califica como regular y un  33% de los 
trabajadores les gusta poco el trabajo que desempeñan. 
 
 
3. ¿Cómo respondería al comentario “Mi trabajo me permite desarrollar mis conocimientos 
y mis habilidades”? 
 
a) Falso 
b) Ni cierto ni falso 
c) Cierto 
Tabla Nº 36 
 
Falso Ni cierto ni falso Cierto 
4 3 2 
 
Gráfico Nº 19 
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Fuente: Elaboración Propia 




  Como se observa en el gráfico Nº 19,  el 45% de las personas que trabajan en la empresa 
consideran falso  que su trabajo  les permita desarrollar sus conocimientos y habilidades, 33% que 
opinan que no es ni cierta ni falso y  un 22% consideran que  su trabajo si les permite desarrollar sus 
conocimientos y habilidades. 
 





Tabla Nº 37 
 
Bajo Normal Bueno 
5 3 1 
 





















Como se observa en el Gráfico Nº 20, el  56% de los trabajadores considera que reciben un 
salario bajo acorde a sus tareas y responsabilidades, el 33% considera que recibe un salario normal y un 
11%  considera como bueno el salario recibido.º 
 




Tabla Nº 38 
 
Malo Regular Bueno 
5 3 1 
 












Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Como se observa en el Gráfico Nº 21,  el 56 % de los trabajadores considera que el trabajo 
desempeñado por su jefe inmediato es malo, el 33% lo considera regular y solamente el 11% lo 
considera bueno.  





6. ¿Qué tanto cree y confía en su jefe inmediato? 
a)  Muy Poco 
b) Algo 
c) Bastante  
 
Tabla Nº 39 
 
Muy Poco Algo Bastante 
4 2 3 
 













Fuente: Elaboración Propia 
 
Como se observa en el Gráfico Nº 22, el 45% de las personas que trabajan en la empresa 








7. ¿Cuál parece ser la mayor preocupación de la dirección? 
a) Los costos 
b) Las personas 
c) La calidad 
 
Tabla Nº 40 
 
 
Costos Personas Calidad 
5 1 3 
 






















Como se observa en el Gráfico Nº 23, el 56% de las personas considera que la mayor 
preocupación de la dirección radica en los costos, seguido de un 33% que consideran que es la calidad 
y solamente un 11% considera que son las personas. 
 
 
8. ¿Cuál parece ser la menor preocupación de la dirección? 
a) Los costos 
b) Las personas 
c) La calidad 
Tabla Nº 41 
 
Costos Personas Calidad 
- 8 1 
 


















Como se observa en el Gráfico Nº 24, el 89 % de las personas considera que la menor 
preocupación de la dirección son las personas y solamente un 11% considera que lo es la calidad. 
 
 A través del  de sondeo de opinión realizado a los empleados que conforman la empresa, 
se logro comprobar que éstos se sienten desmotivados y considerados de poca importancia para  la 
empresa. 
 
Además se realizaron otros gráficos como el sexo de las personas que conforman la 
empresa, la edad, número de trabajadores rotación de personal existente en la empresa, naturaleza y 
fuente  de lesiones ocurridas a empleados en el área de producción, partes del cuerpo afectadas y 
además el porcentaje de llamadas que se realizan en la empresa de trabajo y personales, todo esto se 
realizo como parte del análisis de la empresa. 
Tabla Nº 42 
 





Gráfico Nº  25 
 







Fuente: Elaboración Propia 





Como se aprecia en el Gráfico Nº  25, el 56% de los empleados que conforman la empresa 
esta constituido por el sexo masculino y un 44% esta conformado por el sexo femenino. 
 
Tabla Nº 43 
 







Gráfico Nº 26  
 















Fuente: Elaboración Propia 
 




Como se aprecia en el Gráfico Nº 26, el 34% de  personas que conforman la empresa  se 
encuentran dentro del rango edades comprendido entre 17 – 22 años, seguido de un 33 % de personas 
entre 23 – 28 años, a continuación  de un 22 % conformado por personas entre las edades de 29 – 34 y 
finalmente un 11 % constituido por personas entre el rango de 34 – 40 años .Lo cual indica que el 
personal de la empresa lo constituyen personas jóvenes. 
 
Tabla Nº 43 
 
Áreas Número de trabajadores 
Producción  4 
Administración  5 
 
 
Gráfico Nº 27  
 













Fuente: Elaboración Propia 
 
Como se observa en el Gráfico Nº 27, el área  administrativa se encuentra conformada por 
el 56% de las personas y el área de producción está conformada por   el 44 % de las personas. 
 
 
La rotación de personal  existente en la empresa AgroIndustrias B.C, S.A. durante el 
periodo comprendido entre Noviembre 2003 – Febrero 2004.Como se muestra seguidamente: 
 
Tabla Nº 44 
 































 En el Gráfico Nº 26, se muestra la naturaleza  de lesiones ocurridas en el área de 
producción  comprendidas en el período  entre Noviembre 2003 – Febrero 2004. 
 
Tabla Nº 45 
 






Gráfico Nº 26 
 














Fuente: Elaboración Propia 
 
En el Gráfico Nº 26, además se evaluó en cuatro categorías: quemaduras, cortes, caídas, 
golpes, siendo de mayor incidencia durante este período la de cortes, seguida de quemaduras y caídas 
las cuales tienen el mismo porcentaje de ocurrencia. 
 




El Gráfico Nº 27, muestra las fuente de lesión y fue evaluado en el período  comprendido  
entre Noviembre 2003 – Febrero 2004. 
 
Tabla Nº 46 
 
Fuente de Lesión Frecuencia 
No utilización de guantes en el  descascarado de 
producto 4 






Gráfico Nº 27 
 






No utilización de 












Fuente: Elaboración Propia 
 




El Gráfico Nº 27 se evaluó en diferentes  categorías  siendo la mas frecuente la no 
utilización de guantes, seguido d el piso sucio y finalmente por descuido de operario. 
 
 
Tabla Nº 47 
 
Partes del cuerpo afectadas Frecuencia 
Manos 4 
Piernas 3 
Ante Brazo 1 
 
 
Gráfico Nº 28 











Fuente: Elaboración Propia 
 
El Gráfico Nº 28, muesra las  partes del cuerpo afectada por lesiones comprendido  en el 
período  entre Noviembre 2003 – Febrero 2004. 
 
 




Actualmente en la empresa se esta pagando la cantidad de C$ 3,50000 por concepto a pago 
de teléfono ,aunque es importante mencionar que anteriormente, la empresa no tenia línea de teléfono 
propia y que el pago mensual por el alquiler del local de trabajo incluía  pago de teléfono , sin embargo 
a partir del mes de Febrero, la empresa tiene su línea propia de teléfono, y los costos de la mensualidad 
son elevados por que los empleados realizan llamadas de tipo personal , la representación porcentual de 
estas se presenta seguidamente, en el Gráfico Nº 29. 
 
 
Tabla Nº 48 
 




Gráfico Nº 29 
 










Fuente: Elaboración Propia 




8. Análisis FODA 
 
Como parte del análisis efectuado a la empresa  Agroindustrias B.C, S.A., s elaboro un 
análisis  FODA, con el propósito de  conocer las fortalezas, oportunidades, debilidades  y amenazas. 
Puntos Fuertes Y Puntos Débiles (Factores Internos):  
 
 Puntos Fuertes: 
 
 Rentabilidad  
Muy buena calidad, sin necesidad de que el consumidor se preocupe por su salud.  
La empresa dice que el entorno se convierte en un mercado de muchas posibilidades, 
pudiendo ofrecer el producto a todo tipo de consumidor. 
 
 Puntos Débiles: 
 
Infraestructura 
Sistema de distribución.  
Atrasos en pedidos para exportación. 
Personal no capacitado. 
Imagen corporativa 
 
Amenazas Y Oportunidades (Factores Externos):  
 
  Amenazas:  
Ingreso de nuevos competidores 
Productos sustitutos.  
Ingreso de nuevos competidores, Existe la posibilidad de que alguien cree una nueva 
empresa del mismo tipo y con más poder económico, pudiendo acoger como ejemplo 
nuestra empresa para mejorar y no cometer los posibles errores que se puedan cometer en el 
transcurso de penetración al consumidor. 
 
Oportunidades:  
Adquirir nuevas tecnologías.  
 Recursos humanos calificados.  
Incursionar en nuevos mercados en el ámbito internacional.                                                                   
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9. Jerarquización de los problemas presentados  
 
Realizado el diagnóstico en el proceso de producción  y  actividades que se 
realizan en la empresa se jerarquizan a continuación los problemas presentados, de mayor a 
menor importancia:  
 
1) Se está empacando mayor cantidad de producto que la estipulada en 
el empaque de producto terminado, debido a que la pesa utilizada  es mecánica y no 
pesa con exactitud el producto. 
 
2) Las medidas de higiene requeridas  al momento de empacar el 
producto  son inapropiadas. 
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10. Análisis de Métodos Y Equipos De Trabajo: 
 
Es importante mencionar que como parte del diagnóstico realizado a la 
empresa, se analizaron las formas y métodos de trabajo que la empresa actualmente emplea 
para su funcionamiento, los cuales se muestran en capítulos anteriores. 
 
Sin embargo en esta sección se muestran, detalladamente los equipos utilizados 
en el proceso productivo, como se muestra  seguidamente: 
 
Para la fabricación de los chips Paradise se requieren obviamente  equipos y 
métodos de trabajo inevitables para poder llevar a su culminación del producto. 
 
Básicamente  los equipos utilizados para la fabricación de chips Paradise 
radican en:  
 Cinco cuchillos para descascarar el plátano, yuca y quequisque, 
cajillas en las cuales se coloca el producto con cáscara, sin cáscara y el producto 
terminado antes de ser colocado en los bolsones  para vender y distribuir a nivel 
nacional y cajas para exportar. 
 
 Cinco  Tinas de plástico  en las que se coloca el producto después de 
haber sido cortado para ser lavado (excepto el plátano). 
 
 Seis Bandejas de aluminio caladas que se utilizan para  freír el 
producto. 
 
 Seis Bandejas de plástico y aluminio  que se utilizan para colocar el 
producto una vez freído y listo para ser empacado. 
 
 Una  mesa en la que se coloca el producto para ser empacado y otra 
en la que se coloca el producto en bandejas de aluminio entes de se freídas.  
 
 Una cortadora eléctrica para cortar respectivamente el producto una 
vez que este ha sido descascarado, marca Dito 23 Aubusson - France TR- 21. 
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 Una freidora eléctrica y  una dos de  gas en las cuales se fríe el 
producto, marca Nagema. 
 
 Una campanola que se utiliza para absorber el calor que genera la 
freidora. 
 
 Una centrífuga para extraer el aceite al producto una vez que está 
frito. 
 
 Una máquina mecánica para pesar el producto una vez empacado, 
marca Triple Beam Balance. 
 
 Una pesa  en la cual se pesa la yuca, plátano y quequisque, antes de 
ser descascarado, marca Howe. 
 
 Una selladora eléctrica para sellar el producto una vez empacado en 
las bolsas respectivas. 
 
 Una máquina para poner la fecha de vencimiento. 
 
 Una pulverizadota eléctrica que se utiliza para pulverizar  harina, ajo 
en polvo, glutamato de sodio, ácido cítrico  que se le añade a los chips de yuca y 
mixto (yuca, plátano y quequisque) como saborizante.  
 
 Un par de guantes de hule que cubren el antebrazo, que es utilizado 
por la persona que fríe el producto, para evitar quemaduras.  
 
 Cuatro pares de guantes de lona, que son utilizados en el momento en 
el que se descascara la yuca, plátano y quequisque. 
 
 Un lavandero en el cual se lavan las mechas de lampazo con las que 
se limpia al final de la jornada laboral el área de trabajo. 
 
 Dos escobas y dos lampazos para limpiar el área de trabajo. 
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Es importante mencionar que las marcas de equipos que no se señalan 
anteriormente se debe a que no se pudo visualizar, como lo es el  caso de la pulverizadora y 
la selladora. 
 
Las empresas, crecen o decaen con forme el paso del tiempo y al 
enfrentamiento de los cambios a los cuales se ven envueltas, la empresa AgroIndustrias 
B.C, S.A acorde  con el tiempo que lleva de funcionamiento y tomando en cuenta que se 
clasifica dentro del ramo de las pequeñas y medianas empresas, se considera que  los 
equipos que actualmente utiliza   para  desarrollar sus funciones productivas se encuentran 
de conformidad con el tamaño y   las funciones que lleva a acabo la empresa.  
 
Sin embargo es de vital importancia mencionar que los equipos utilizados en el 
proceso productivo no gozan respectivamente de mantenimiento preventivo para evitar 
futuras fallas en la maquinaria   utilizada, que puedan ocasionar  que en un futuro próximo 
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11. Propuesta De Mejoramiento: 
 
El plan de mejora requiere el compromiso de la alta gerencia principalmente, 
para ser transmitida a todos los miembros que conforman la empresa. 
 
Para lograr el objetivo final del incremento de la productividad se realizara una 
propuesta de mejoramiento en la que se recomendaran algunas pautas sobre la base de  
estudios realizados para obtener un mejor índice de productividad. 
 
Como respuesta a lo anteriormente planteado se ha propuesto a  la empresa 
AgroIndustrias B.C, S.A., un  plan de mejora continua en las áreas funcionales para 
incrementar para lograr una mayor productividad. 
 

































Plan de Mejora 
Mantenimiento 
Preventivo 
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La mejora continua no se puede dar en una empresa que trabaje por obtener 
utilidades a corto plazo, que responsabiliza a sus trabajadores por la mala calidad, donde 
hay temores y desconfianzas. Por ello, la alta dirección debe tomar las medidas adecuadas 
que apoyen el alcanzar la mejora continua. 
 
Para poder competir en un mundo global las organizaciones requieren estar 
siempre a la vanguardia, ser innovadoras, implantar un sistema de calidad que las conlleve 
a lograr la integración, la mejora continua para no quedarse al margen de sus competidores. 
 
La globalización no solo significa una mayor competencia para las empresas, 
sino una visión diferente para los empresarios. La constante revisión de la tecnología con 
que se opera, los costos de los insumos y de la satisfacción de los clientes, se hace necesaria 
en un mundo globalizado. 
 
11.1 Supervisión y Control 
 
Es importante la prevención de errores y el hacer las cosas buenas desde la 
primera vez, estos son dos de los estimulantes más poderosos tanto para la calidad del 
producto, como para la productividad de la empresa. 
 
Generar los productos y servicios de calidad no significa aumentar la 
inspección, para pensar en hacer las cosas bien desde la primera vez, se debe poner especial 
atención en el trabajo de prevención 
 
Es necesario que se efectúen controles de calidad en cada una de las 
operaciones  del proceso de producción de Chips Paradise, para evitar errores que puedan 
ocasionar perdidas para la empresa. Es necesario también que se realicen controles en  
productos terminados, para asegurarse que todo esta bajo control y especificaciones. 
 
Esta tarea no solamente le corresponde a la supervisora de producción, si no 
debe ser un compromiso para todas y cada una de las personas que conforman la empresa 
en especial las que están involucradas en  las operaciones productivas. 
 
La supervisión debe efectuarse en forma constante en todas las operaciones del  
flujo de proceso. 
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 Se elaboraron formatos de fichas de control, paras  hacer más efectivo el 
funcionamiento de las actividades  productivas, como se muestran a continuación: 
  
Ficha de Control de Materia Prima: 
 
 




Nombre de la persona que entrega la materia prima: _____________________________ 
 
Fecha de entrega: ________________________________________________________ 
 
 




Plátano________Unds.     Yuca________Lbs.    Quequisque_________Lbs. 
 
Tamaño de Materia Prima: 
 
                                      Pequeño                       Mediano                  Grande 
Plátano                           _____                           _____                       _____ 
Yuca                               _____                           _____                       _____ 
Quequisque                    _____                           _____                       _____ 
 
Precio de Materia Prima: 
 
Plátano C$ _________Und. Yuca C$_______Lbs.  Quequisque C$________Lbs. 
 
 

















Ficha De Control De Calidad De Producto: 
 
Fecha y hora de supervisión: _________________________________________________ 
 
Nombre de Supervisor: ______________________________________________________ 
 
Peso de Producto 
 
42 g                                                                                                               30 g  
 
_____                                                                                                          _____ 
 
_____                                                                                                          _____ 
 
_____                                                                                                          _____ 
 
_____                                                                                                          _____ 
 
 
_____                                                                                                          _____ 
 
 
_____                                                                                                          _____ 
 
 
_____                                                                                                          _____ 
 
_____                                                                                                          _____ 
 
_____                                                                                                          _____ 
 






















 Cantidad  de Chips Paradise producidas por día: 
 
Chips Paradise Plátano: ___________Unds. 
 
Chips Paradise Yuca: _____________ Unds. 
 
Chips Paradise Mixto: ____________ Unds. 
 
 
Cantidad de Chips Paradise sin presentación: 
 
Plátano: __________ Unds. Yuca: __________ Unds.   Quequisque: __________Unds. 
 
 
Cantidad de Producto Terminado  en Stock: 
 
Chips Paradise Plátano: ___________Unds. 
 
Chips Paradise Yuca: _____________ Unds. 
 
Chips Paradise Mixto: ____________ Unds. 
 
Cantidad de Producto entregado al vendedor: 
 
Chips Paradise Plátano: ___________Unds. 
 
Chips Paradise Yuca: _____________ Unds. 
 

















Ficha de Control del Vendedor: 
 
















Cantidad de Producto Entregado a cada cliente: 
 
 Nombre del Cliente_____________________________________________________ 
 











 Cantidad Total a pagar  en Córdobas ________________ 
 














Ficha De Control Para Pedidos De Exportación:  
 
Fecha en la que se realizo el pedido: __________________________________________ 
 
País de Destino: _________________________ 
 
Nombre del cliente: ______________________ 
 
Fecha de entrega del pedido: ________________________________________________ 
 
Especificación del pedido: 
 
Cantidad   de unidades  pedidas de chips Paradise de plátano: _____________ 
 
Cantidad de unidades  pedidas de  chips Paradise de yuca: _______________ 
 
Cantidad de  unidades pedidas de chips Paradise mixto: _________________ 
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Controles Adicionales  Al Proceso Productivo Que La Empresa Debe 
Llevar 
 
Se considero que la elaboración de  un formato de entrevista de retiro, ayudara 
a la empresa  a encontrar   las fallas que provocan el éxodo de personal de  la empresa. 
 
Formulario de entrevista de retiro:  
 
Nombre de la persona que desea retirarse: ____________________________________ 
 
Motivo del Retiro: ______ 
Por decisión de la empresa: ______ 
Por decisión propia: ___________ 




Opinión de la empresa  a cerca del cargo que ocupa en la empresa:_________________ 
_____________________________________________________________________ 
 
Opinión sobre su jefe directo: ______________________________________________ 
_____________________________________________________________________ 
 
Opinión acerca de su horario de trabajo: 
 
Excelente____    Muy bueno____     Regular______    Malo_____ 
 
Opinión acerca de las condiciones físicas del ambiente en que desarrolla su trabajo: 
 
Excelente____    Muy bueno____     Regular______    Malo_____ 
 
Opinión acerca de su salario________________________________________________ 
______________________________________________________________________ 
 
Opinión  acerca de las relaciones humanas existentes en la empresa________________ 
______________________________________________________________________ 
 
Opinión acerca de las oportunidades de progreso que brinda la empresa_____________ 
______________________________________________________________________ 
 
Opinión a cerca de las oportunidades que encuentran en el mercado laboral__________ 
______________________________________________________________________ 
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  Esta información permitirá a la empresa conocer  la opinión del empleado su 
percepción de la situación e identificar los problemas existentes y las posibles disonancias 
que causan la rotación de personal ,permitirá  hacer un análisis situacional de la 
organización y su  ambiente, y por consiguiente, una evaluación de los aspectos de la 
política de recursos humanos desarrollados, para determinar los cambios necesarios, con el 
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Formato De Inducción al Personal  De La Empresa Agroindustrias B.C, 
S.A.: 
 
Al inducir a los empleados nuevos se les debe proporcionar la información 
básica a cerca de la empresa, que requieren para desempeñar su trabajo en forma correcta. 
Y conocer a la empresa a la que ofrecerán su trabajo. 
 
 
Presentación de la empresa: AgroIndustrias B.C,S.A, empresa dedicada a la 
producción de Chips Paradise a base de Yuca ,Plátano y Quequisque. 
 
Permisos  Por enfermedad, problemas personales considerables.  
 
Horarios de trabajo: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 
Forma de pago: Mensual 
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11.2 Mantenimiento Preventivo 
 
Los equipos de producción utilizados para la fabricación de chips Paradise 
necesitan contar con mantenimiento preventivo, para evitar que se deterioren con mayor 
facilidad y ocasionen atrasos en el proceso productivo que obviamente repercutirá en 
pérdidas para la empresa. 
 
Por tanto es vital que la empresa realice de forma quincenal o mensual 
mantenimiento a los equipos utilizados en el proceso de producción para evitar fallas que 
repercutirán en atrasos en el proceso productivo y en perdidas para la empresa. 
 
11.3 Establecimiento De Nuevos Tiempos En Operaciones Productivas  
 
 Para la reducción de tiempos en las operaciones que conforman el flujo de 
proceso 
, se elaboraron mediciones de tiempo en cada una de las operaciones, para 
establecer  el tiempo actual que dura cada operación y posteriormente se examino cual era 
el tiempo productivo y el tiempo ocioso. 
 
En base al tiempo ocioso existente se efectuaron las reducciones en los tiempos 
de las operaciones que presentaban tiempos ociosos. 
 
La reducción de tiempo hablando en términos de minutos es de 64.84 min., 
equivalente a 1.08 horas. 
 
Este establecimiento en los tiempos en las operaciones requeridas en el proceso 
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Diagrama De Flujo de Proceso con tiempos disminuidos: 
 








Obtención de materia 




    10 4.3mts2  



































Lavar el producto sin 
cáscara, (excepto el 
plátano.) 
     3 11.85 mts2  
Cortar el producto      10   
Freír el producto      318   
Colocar el producto en 
centrífuga. 
 
Colocar el producto en 
bandeja. 





Agregar sal al producto y 
moverlo. 
     0.16   
Empacar en bolsas de 
42g. 
     0.08 8.35mts2  
Pesar el producto 
empacado peso (42g) 
     0.08 8.35mts2  
Seleccionar el producto 
quemado y /o  quebrado. 
     0.15   
Empacar el producto 
quebrado y /o quemado 
en bolsas de 30g. 
     0.06   
Pesar el producto 
empacado. Peso  (30g) 
     0.08   
Sellar el producto 
terminado. Peso (42g). 
 
Sellar el producto 
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terminado.peso (30g). 0.5 
Colocar fecha de 
vencimiento. 
     0.05   
Empacar el producto 
terminado  en cajas de 50 
unds. Para exportar. 
     3   
Empacar el producto 
terminado en bolsas de 
30 unds. Para vender a 
nivel nacional. 
     2   
Colocar  y ordenar el 
producto terminado en 
estante. 
     0.5 2.05 mts2  
  
Total de Minutos y Distancias 
 
477.6 55.5 mts2  
 
11.4 Capacitación y Motivación: 
 
11.4.1 Capacitación  
 
La capacitación del personal ofrece muchas ventajas, entre ellas, la 
interiorización del individuo de reciente ingreso a sui nuevo empleo y la mejor 
comprensión del individuo respecto a su empleo actual. 
 
De acuerdo con el tipo de actividad y función operativa que  realiza la empresa, 
la capacitación requerida para   los empleados es mínima. 
 
La capacitación permitirá actualizar los conocimientos y habilidades al 
trabajador en su actividad, ser más productivo, en general mejorar las aptitudes del 
trabajador. 
 
Es necesario que la empresa brinde a los empleados principalmente a los de 
nuevo ingreso un curso de orientación en el cual se muestre a las personas como se 
desarrolla el funcionamiento de la empresa y lo que le corresponde   realizar, dentro de la 
empresa y como parte del funcionamiento de la misma. 
 
Básicamente el personal que se debe capacitar en este caso es el personal  que 
conforma el área de producción, en lo que se refiere a higiene y seguridad industrial. 
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Esta pequeña  capacitación no tendría costo alguno debido a que básicamente 
consiste en información que a la empresa le corresponde brindar a sus empleados tanto a 
los existentes como a los de nuevo ingreso. Ya que actualmente, no se les provee este tipo 
de información. En este caso le corresponde  al propietario o  al gerente general de la 
empresa. 
 
11.4.2 Motivación  
 
Hoy día la fuerza de trabajo ha cambiado y las empresas se ven  obligadas a 
ofrecer al personal trabajos mucho más estimulantes que mantengan sus mentes activas a 
pleno rendimiento. 
 
Como es sabido la fuerza de trabajo es el más importante de  todos los factores 
que conforman la empresa y esta asociado a un gran número de subfactores como selección 
de personal, ubicación, capacitación, diseño de trabajo, supervisión, estructura 
organizacional y remuneración. 
 
Y como las personas constituyen  el motor de la empresa  es necesario   que la 
gerencia de la empresa AgroIndustrias B.C, S.A  haga sentir a los empelados que la 
conforman, que son   parte de ella y que su trabajo es de vital importancia para el desarrollo 
de la misma. 
 
Esto se logra  no solamente incentivando a las personas con dinero, sino  con 
gestos, palabras y actitudes que demuestren agradecimiento por parte del propietario y 
gerente general de la empresa hacia los empleados.  
 
Esto ayudara a obtener mayor satisfacción de los empleados,  hacia la 
organización  y  obtener, mantener y retener una fuerza de trabajo productiva. 
 
La motivación de la gente juega un papel muy importante al momento de 
pensar en hacer las cosas sin errores; pero éste se ve fuertemente afectado por acciones de 
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11.6 Cambio De Métodos Y Equipos De Trabajo  
 
11.6.1 Descripción De Funciones Óptimas  Para El  Personal  De La 
Empresa: 
 
Análisis de Puesto 1 
 
Nombre del puesto: Propietario 
Ubicación (localización física):   
Departamento:  
Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Ninguno  
Reporta a: Gerente General, Producción  
Puestos bajo su mando: Gerente General  
 
Obligaciones del puesto 
Visitar las instalaciones de la empresa en forma semanal o quincenal, para 
verificar si las funciones se desarrollan en forma normal. 
 
Análisis de Puesto 2 
 
Nombre del puesto: Gerente General 
Ubicación (localización física): Oficinas    
Departamento: Gerencia  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Propietario de la empresa 
Reporta a: Propietario y Producción  
Puestos bajo su mando: Secretaria, contador, vendedor, impulsadora, 
supervisora de producción, operarios.  
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Obligaciones del puesto 
Planificar, organizar, dirigir y controlar todas las actividades que conlleva la 
producción de chips Paradise, personas, materia prima y trabajo realizado. 
 
Controlar las operaciones diarias que desarrolla la empresa, desde la obtención 
de materia prima hasta la venta y distribución de producto terminado. 
Realiza depósitos en el Banco de Finanzas BDF, Banco de América Central y  
Bampro. 
Informa a supervisora de producción cuando existen pedidos, ya sea para 
vender  a nivel nacional o internacional. 
 
Análisis de Puesto 3 
 
Nombre del puesto: Secretaria  
Ubicación (localización física): Oficinas    
Departamento: Gerencia  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación:12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Gerente General 
Reporta a: Gerente General  
Puestos bajo su mando: Ninguno  
 
Obligaciones del puesto 
Recepción de   llamadas de clientes. 
Hace cheques de venta, compra y liquidación. 
 
Análisis de Puesto 4 
 
Nombre del puesto: Supervisora de Producción  
Ubicación (localización física): Área de Producción  
Departamento: Producción  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Gerente General 
Reporta a: Gerente General 
Puestos bajo su mando: Operarios 
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Obligaciones del puesto 
Dirigir las acciones de los operarios involucrados en el proceso de producción. 
Controlar el funcionamiento del proceso productivo. 
Coordinar que el trabajo se ejecute en el tiempo establecido. 
Verificar la veracidad de los datos del informe de control de proceso y de 
control de peso. 
Coordinar la gestión de mantenimiento  y reparaciones de maquinarias  en caso 
de presentarse fallas. 
Motivar al personal bajo su cargo y propiciar la comunicación abierta. 
Monitorear los indicadores de desempeño, así como el cumplimiento de los 
tiempos estándares establecidos. 
En general supervisar todas las actividades del proceso de producción, 
monitoreo del trabajo, hacer inspecciones, revisar equipos  e informar al gerente 
general. 
Realizar la planificación de la producción en conjunto con el gerente general, 
analizando la disponibilidad de los insumos requeridos y la capacidad del 
sistema. 
Controlar el horario de entrada del personal. 
Supervisar que los operarios cumplan con las disposiciones de higiene personal. 
Controlar que el personal se encuentre realizando su trabajo adecuadamente. 
Dar seguimiento al proceso de empaque (peso, lote, fecha vence). 
Coordinar las actividades de limpieza del área de producción. 
Controlar el horario de salida del personal. 
En el caso de presentarse la necesidad de laborar horas extras, informar en el 
momento de su partida. 
 
Análisis de Puesto 5 
Nombre del puesto: Contador  
Ubicación (localización física): Oficinas 
Departamento: Gerencia  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Gerente General 
Reporta a: Gerente General 
Puestos bajo su mando: Ninguno  
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Obligaciones del puesto 
Lleva el control de los estados financieros de la empresa. 
Maneja el control de caja chica, el cual es de C$ 1,50000 
Lleva el control de depósitos, saldo de cuenta corriente y cuentas por pagar. 
Lleva el control de depósitos, saldo de cuenta corriente y cuentas por pagar. 
Llevar el control de facturas de venta. 
 
Análisis de Puesto 6 
 
Nombre del puesto: Operario 1  
Ubicación (localización física): Producción   
Departamento: Producción  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Supervisora de Producción  
Reporta a: Gerente General   
Puestos bajo su mando: Operarios.  
 
Obligaciones del puesto 
Realizan el trabajo físico en planta, son los principales actores. 
Pesa materia prima antes de extraer cáscara. 
Extrae y pesa  cáscara a yuca, plátano y quequisque.  
Lava materia prima una vez frita, excepto el plátano. 
Corta el producto la yuca, plátano y quequisque.  
Fríe el producto. 
Coloca el producto en centrifuga  y posteriormente en bandejas para ser 
empacado. 
Pesa el producto una vez empacado. 
Sella el producto terminado. 
Coloca fecha de vencimiento. 
Empaca el producto en bolsones de 30 unidades para vender a nivel nacional y 
en cajas de 50 unidades para vender a nivel internacional. 
Coloca y ordena el producto terminado en estantes. 
Lava y ordena el lugar de trabajo para la jornada del día siguiente. 
 






Análisis de Puesto 7 
 
Nombre del puesto: Operarios 2 Y 3 
Ubicación (localización física): Producción   
Departamento: Producción  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Supervisora de Producción  
Reporta a: Gerente General   
Puestos bajo su mando: Operarios.  
 
Obligaciones del puesto 
Extrae y pesa  cáscara de  yuca, plátano y quequisque.  
Hecha sal al producto una vez frito. 
Empaca el producto en sus bolsas respectivas. 
Pesa el producto una vez  empacado. 
Selecciona el producto quebrado y /o quemado. 
Sella el producto terminado. 
Coloca fecha de vencimiento. 
Empaca el producto en bolsones de 30 unidades para vender a nivel nacional y 
en cajas de 50 unidades para vender a nivel internacional. 
Coloca y ordena el producto terminado en estantes. 
Lava y ordena el lugar de trabajo para la jornada del día  siguiente 
 
Análisis de Puesto 8 
 
Nombre del puesto: Vendedor  
Ubicación (localización física): Administrativa   
Departamento: Ventas  
 Jornada de trabajo diaria: 7:00 a.m – 5:00 p.m 
 Horario de alimentación: 12:00 a.m – 1:00 p.m 
Jefe inmediato superior: Supervisora de Producción  
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Reporta a: Supervisora de Producción, Gerente General   
Puestos bajo su mando: Impulsadora  
 
Obligaciones del puesto 
Es el encargado de operaciones de manejo y almacenaje de los productos 
terminados y embarcarlos hasta el lugar del cliente.  
Lleva el control de  las operaciones de registro y  cobro de  cuentas a clientes. 
Es el encargado de decidir el lugar el lugar en el que la impulsadora debe 
desarrollar su trabajo. 
Asiste a reuniones de mercadeo y publicidad con clientes. 
Lleva el control de  las operaciones de registro y  cobro de  cuentas a clientes. 
Asiste a reuniones de mercadeo y publicidad con clientes. 
    
11.7 Medidas de Higiene y Seguridad: 
 
La seguridad y la higiene en el trabajo son aspectos que deben tenerse en cuenta 
en el desarrollo de la vida laboral de la empresa, esa es su importancia.  Su regulación y 
aplicación por todos los elementos de la misma se hace imprescindible para mejorar las 
condiciones de trabajo. 
 
  Se debe enfatizar que la prevención de lesiones y accidentes  es de 
primordial importancia para la  empresa ,para eso  es necesario por tanto contar con las  
señalizaciones respectivas  localizadas estratégicamente en lugares visibles,  y en los 
propios ámbitos de trabajo, de tal forma que el personal perciba claramente toda la 
información contenida en la señalización. 
 
En la empresa AgroIndustrias B.C, S.A es necesario existan rótulos en los  
cuales  se motive a los empleados a mantener el área de trabajo limpia y a utilizar las 
medidas de higiene y seguridad adecuadas para evitar así cualquier inconveniente que 
perjudique la realización del su trabajo. 
 














Es necesario que en la empresa se coloquen rótulos de señalización  
específicamente  en el área  de producción   en  tamaño  estándar que es  de 20x25 mts.    
 
Para crear un ambiente de trabajo mas adecuado para los empleados que  
trabajan en el área de producción, se ha propuesto la elaboración de una ventana  que 
favorezca una mayor ventilación en esta área y crear así  un mejor ambiente de trabajo , ya 
que las condiciones en as que se desarrolla el trabajo tiene un impacto significativo sobre la 
efectividad , comodidad y seguridad de las personas. 
 
El ambiente en el que se desarrolla  el trabajo influye en el desempeño del 
mismo. 
 
El desempeño y comodidad depende en gran medida de la temperatura bajo la 
cual se trabaja. 
 
La temperatura actual a la que están  sometidos las personas que trabajan en el 
área de producción es de 39 °C. 
MANTENER LIMPIA EL ÁREA DE 
TRABAJO 
UTILICE EQUIPOS DE HIGIENE Y 
SEGURIDAD 
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Con la propuesta realizada a la empresa de abrir una ventana para crear mayor 
ventilación en esta área, la temperatura disminuiría exactamente a un promedio entre  




11.8 Reducción de Costos  
 
Es  de vital importancia efectuar en la empresa una reducción en los costos. 
 
Actualmente la empresa paga mensualmente por concepto de  pago de teléfono 
la cantidad de C$ 3,50000 , debido a que el personal que trabaja para la empresa y  en la 
empresa realizan llamadas de tipo personal a teléfonos celulares y convencionales  que 
representan un 65 % del pago realizado, y solamente el  35 %  de las llamadas realizadas 
son de trabajo. 
 
  Es necesario que   las llamadas realizadas  sean estrictamente de trabajo, así 
la empresa disminuiría sus costos y esto favorecería a de forma considerable a la empresa. 
 
Como se mencionó con anterioridad que  la empresa fabrica y empaca chips si 
presentación los cuales  son origen de   productos quebrados que no  se empacan  en los 
empaques regulares de chips  Paradise. 
 
Es necesario que la empresa  venda  y distribuya este tipo de producto  a 
pulperías que se encuentran localizadas dentro del  recorrido que normalmente efectúa el 
vendedor para  distribuir chips Paradise, el precio de venta de este tipo de producto es de 
C$  0.65. 
 
Actualmente se fabrican y empacan 2,200 unidades mensuales de este tipo de 
producto lo cual generaría a la empresa una ganancia de C$ 1,43000 mensuales. 
 
Además como se mencionó con anterioridad y se comprobó a través de los 
gráficos de control la empresa esta regalando producto a sus clientes debidos a que esta 
empacando mayor cantidad de producto del establecido en el empaque, lo cual incurre en 
pérdidas para la empresa. 




El camino mas acertado que la empresa debe seguir es empacar la cantidad de 
producto exacta. 
 
El aseo dentro de la empresa cobra vital importancia, ya que el trabajador se 
acostumbrara a desarrollar sus actividades según se encuentre clarea de trabajo en donde la 
lleva a cabo. 
 
La prevención de accidentes y la eficiencia de producción van juntas, ya que 
previniendo accidentes las producciones eleva y la calidad de la misma es mejor. 
 
11.9 Incremento en la Producción de Chips Paradise: 
 
La empresa con el plan de mejora en lo que se refiere a producción mensual 
incrementaría considerablemente, como se muestra en la Tabla Nº 49. 
Tabla Nº 49 
Tipo de Producto Producción Actual( mensual) 
Producción Con Plan De 
Mejora (mensual) 
Chips Yuca 
 4,800 unidades 6, 261 unidades 
Chips Plátano 
 4,800 unidades 7,411 unidades 
Chips Mixto 
 3,600 unidades 5,556 unidades 
Chips Sin 
Presentación 2,200 unidades 2,281 unidades 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En cuanto a la materia prima en lo que se refiere a las bolsas se muestra en la 
Tabla Nº 50, el incremento que se adquiriría en la compra de bolsas. 
Tabla Nº 50 
Tipo de Producto Utilización Actual( mensual) 
Utilización Con Plan De 
Mejora (mensual) 
Bolsas de Colores 




2,200 bolsas 2,281 bolsas 
Bolsas Grandes 440 bolsas 641 bolsas 
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En términos monetarios el incremento se muestra a través de la Tabla Nº 51. 
Tabla Nº 51 
Tipo de Producto Costos Actuales( mensual) Costos Con Plan De Mejora (mensual) 
Bolsas de Colores 
 C$ 1,584
00 C$ 2,307.36 
Bolsas 
Transparentes C$ 110
00 C$ 114.05 
Bolsas Grandes 
 C$ 110
00 C$ 270.25 
 
Fuente: Elaboración Propia 
El incremento en la productividad se muestra a continuación en la Tabla Nº 
52,Tabla Nº 53y Tabla Nº 54. 
Tabla Nº 52 
Indicadores de Productividad  Propuesto 
Productividad Física de Chips Paradise  y Chips 
Paradise sin Presentación 
19,228 unidades/ 200   h-h 
mensuales = 96.14 unidades h-h 
mensuales. 
 
Unidades Producidas / Nº de Horas-Hombre 
trabajadas en el mes 
 
2,281 unidades / 200 h-h 
mensuales = 
11.405 unidades h-h mensua 
les 
 
Productividad Económica de Chips Paradise 
Productos/ Insumos 
19,228 unidades / C$ 31,469 = 
0.61% 
 
Fuente: Elaboración Propia 





Tabla N º 53 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla Nº 54 
Descripción Proceso Productivo ( lunes – viernes) 
Proceso Productivo 
(sábados) 
Producción Promedia diaria en 
unidades de Chips Paradise sin 
presentación 30 gr. 
113.4 unidades diarias 57 unidades 
Jornada diaria promedio (Hrs.) 
 9 horas 5 hrs. 
Productividad (unds / min. ) Para 
Chips Paradise (30 gr) 0.21unds / min 0.19 und/ min 
 












Descripción Proceso Productivo ( lunes – viernes) 
Proceso Productivo 
(sábados) 
Producción Promedia diaria 
en unidades de Chips 
Paradise 42 gr. 
961.2 unidades diarias 480 unidades 
Jornada diaria promedio 
(Hrs.) 9 horas 5 hrs. 
Productividad (unds / min. ) 
Para Chips Paradise (42 gr.) 1.78 unds / min 1.60 und/ min 






11.10 Análisis Costo / Beneficio: 
 
11.10.1 Cálculo del Punto de Equilibrio: 
 
En muchas ocasiones hemos escuchado que alguna empresa está trabajando en 
su punto de equilibrio o que es necesario vender determinada cantidad de unidades y que el 
valor de ventas deberá ser superior al punto de equilibrio. 
 
El punto de equilibrio es una herramienta financiera que permite determinar el 
momento en el cual las ventas cubrirán exactamente los costos, expresándose en valores, 
porcentaje y /o unidades, además muestra la magnitud de las utilidades o pérdidas de la 
empresa cuando las ventas excedan o caen por debajo de este punto, de tal forma que este 
viene a ser un punto de referencia a partir del cual un incremento en los volúmenes de venta 
generará utilidades, pero también un decremento ocasionará pérdidas, por tal razón se 
deberán analizar algunos aspectos importantes como son los costos fijos, costos variables y 
las ventas generadas. 
 
  Para la determinación del punto de equilibrio debemos en primer lugar conocer los 
costos fijos y variables de la empresa; entendiendo por costos variables aquellos que 
cambian en proporción directa con los volúmenes de producción y ventas, por ejemplo: 
materias primas, mano de obra a destajo, comisiones, etc. 
 
Con el propósito de analizar los aspectos del punto de equilibrio  antes descritos 
en la empresa  Agroindustrias B.C,S.A se  elaboro el cálculo del mismo, tanto en unidades 














Punto  de equilibrio en unidades: 
 
P.E. (en unidades) =                        Costos Fijos Totales  
                              
                                        Precio de venta por unidad – Costo variable por unidad 
Costos Fijos Totales: 
Salarios  C$ 11,36000 
Alquiler del local, agua, energía eléctrica C$ 3,97500 
Teléfono C$ 3,50000 
Total de Costos Fijos Totales   C$ 18,83500  
Costo variable por unidad C$ 1.9086 
Precio de Venta es  C$ 3.5000 
  




P.E (en córdobas  C$)     =                          Costos Fijos Totales 
                                         
                                    1    -     Costos Variables como un porcentaje de las 
ventas en dólares 
 
 
P.E  =  C$ 41,424.21767 mensuales  
 
En toda empresa se obtiene un diferencial que permite conocer la utilidad 
obtenida, este calculé se efectuó además en la empresa para conocer la utilidad actual que 
se esta generando, utilizando la siguiente fórmula: 
 
Utilidad = Ingreso Total – Costo Variable Total – Costo Fijo Total 
     = C$ 46,20000 -  C$  14,909 00 - C$ 18,83500 
   = C$ 12,45600 
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11.10.2 Costos De Equipos Y Materiales  De  La Propuesta De Mejora A 
La Empresa: 
 
Descripción del Equipo Total de equipo anual Costo Total + IGV 
Mascarillas  
Desechables( caja de 50 
unidades) 
1 Caja C $ 191.04 
Gorros desechables de 
polipropileno de 
Plástico 
(caja de 50 unidades) 
1 Caja C$ 95.52  
Guantes Desechables de 
Polietileno 
Transparentes   ( caja de 
50 pares) 
1 Caja C$ 40.27 
 1Balanza Digital  
Capacidad máxima de 
pesado 200gr, función  
auto apagado a los 3 
min., posibilidad de 
adaptador de red. 
- C$  7,012.90 
Presupuesto de ventana - C$ 1,114.44 
Paletas y verjas para   
ventana  - C$ 636.82 
Mantenimiento 
Preventivo para la 
maquinaria  
- C$ 1,50000 
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 Tres Rótulos de 




- C$ 310.45 
Bolsas de Colores  - C$ 723.36 
Bolsas Transparentes 
 - C$ 4.05 
Bolsas Grandes  
 - C$ 160.25  






La inversión  que la empresa debe realizar para ser mas productiva es 
económicamente factible y monetariamente hablando es menor a las perdidas   que 
mensualmente se están generando en la empresa; ya que actualmente las perdidas 
mensuales son de C$ 22,690.93333 y la inversión propuesta  a realizar tiene un  costo de 





















Después de haber  realizado  este trabajo en la empresa AgroIndustrias B.C, 
S.A., se puede concluir: 
 
Sobre la base de la evaluación, diagnóstico y la observación  realizada en  la 
empresa Agroindustrias B.C, S.A se pudo verificar  que se está empacando mayor cantidad 
de producto que la estipulada en el empaque de producto terminado, debido a que la pesa 
utilizada  es mecánica y no pesa con exactitud el  peso del producto. 
 
 De acuerdo al análisis realizado en el  área de producción se logró comprobar 
que las medidas de higiene requeridas  al momento de empacar el producto  son 
inapropiadas. 
 
Los equipos utilizados en el proceso de producción carecen de mantenimiento 
preventivo. 
 
La realización de este plan de mejora continua incrementará la productividad de  
la empresa y  le devengara mayores beneficios  a mediano y largo plazo. 
 
Debido a que actualmente la empresa esta incurriendo en perdidas por empacar 
mayor cantidad de producto y no vender los  chips sin presentación producto de 
desperdicios( producto muy quebrado),las cuales en términos monetarios son de C$ 
22,690.93333,las cuales superan las utilidades mensuales que son de C$ 12,456. 
 
El recurso humano que conforma la empresa se encuentra desmotivado por 
parte  la alta dirección para desarrollar su trabajo.  
 
El control de calidad actualmente realizado en el proceso de producción  es 
inapropiado. 
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La maquinaria utilizada en la empresa es adecuada acorde a las funciones 




 X. RECOMENDACIONES 
 
En base a los resultados de la empresa obtenidos se recomienda lo siguiente: 
 
Orientar a los trabajadores sobre la importancia que conlleva la  higiene y 
seguridad industrial  en el empaque de producto, debido a que actualmente no se utiliza 
ningún tipo de medida higiénica. 
 
Se recomienda comprar los equipos de higiene  personal en el área de 
producción  propuestos en el plan de mejora. 
 
Establecer un registro en  la empresa acerca del número y nombre de los 
clientes que el vendedor debe visitar por día para llevar un mejor  control, formato que se 
muestran en el plan de mejora propuesto a la empresa. 
 
Realizar controles de calidad en el proceso de producción para verificar si el 
peso del producto que se empaca es el estipulado  y para evitar que se empaque producto 
muy quebrado en las bolsas de chips Paradise de peso 42 g, debido a que el producto muy 
quebrado se debe empacar en los chips sin presentación de peso 30 g.  
 
Además es necesario realizar controles  para evitar desperdicios de materia 
prima específicamente al momento de descascarar  el producto (yuca, plátano y 
quequisque). 
 
Vender los chips Paradise sin presentación, producto de desperdicios   a 
pulperías que se  encuentran localizadas dentro del área del recorrido que realiza el 
vendedor. Debido a que para  este tipo de producto se  necesita contar con otro tipo de 
clientes, de esta forma evitar pérdidas que actualmente se están generando cuantificadas  en 
C$  22,690.93333 mensuales, además perdidas en  trabajo  realizado y  tiempo  invertido en 
la fabricación de las mismas, en las que actualmente esta incurriendo. 
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Comprar   pesa digital especificada en costos de equipos y materiales que 
incluye el plan de mejora propuesto a la empresa , ya que con la que actualmente cuenta la 
empresa es mecánica y el peso del producto no se mide con exactitud y esto es el principal 
causante que se este empacando mayor producto del establecido. Debido a que actualmente 
este problema es el que esta generando mayores pérdidas para la empresa, por el hecho de 
empacar mayor producto  del estipulado. 
Efectuar  mantenimiento preventivo propuesto a  la maquinaria utilizada en el 
proceso de producción, para evitar fallas e incurrir únicamente en mantenimientos 
correctivos. 
 
Se recomienda a la empresa ampliar  o cambiar sus instalaciones de trabajo  
para propiciar un ambiente de trabajo mas adecuado.  
 
Se recomienda a la empresa realizar la inversión propuesta para establecer las 
mejoras que ascienden a una cantidad en córdobas de  C$ 11,789.1 que es una inversión, 
menor de lo que actualmente representan las pérdidas para la empresa que son  de  C$ 
22,690.93333. 
 
Se recomienda a la empresa adoptar métodos como las cinco S. 
 
Se recomienda a la empresa contar con otro proveedor sustituto  de materia 
prima en lo que se refiere a plátano, yuca y quequisque. 
  
S e recomienda a la empresa que se trabajen 8 horas diarias  de lunes a viernes 
y sábados 4 horas, que es lo que se establece en la legislación nicaragüense y que 
actualmente la empresa no cumple por que se trabajan 9 horas diarias de lunes a viernes  y 
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Factores del diseño de trabajo 
 
Administrar toda la organización de 
manera que sobresalga en todas las 
dimensiones de los productos y servicios 




 Normas de calidad dirigidas por 
los clientes 
 Enlace proveedor – cliente 
 Orientación para la prevención 
 Calidad en la fuente 
 Mejora continua 
Herramientas genéricas 
 
 Herramientas SPC: 
1. Diagrama de flujo de procesos
2. Hoja de comprobación 
3. Análisis de pareto e 
histogramas 
4. Diagrama de causa y efecto(o 
de espina de pescado) 
5. Diagrama de ejecución 
6. Diagrama de dispersión 
7. Diagrama de control 
 Amplitud de la función 
de calidad 
Herramienta de departamento de 
Control de calidad 
 
 Método SQS 
1. Planes de muestreo 
2. Capacidad de 
proceso 
3. Métodos de Taguchi 
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¿Quién? ¿Cómo? ¿Por qué? ¿Cuándo? ¿Dónde? ¿Qué? 
Características 
físicas y 





















Hora del día; 
tiempo de 
ocurrencia en 
el flujo del 
trabajo 
Estructura final del 
trabajo 
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Cuadro 17.2 
Comparación entre sistemas de mantenimientos de estándares y de mejora 
continua 
 
 Sistema de mantenimiento de 
estándares 




Se obtiene de tensores naturales como: 
 Variación en la demanda 
 Materia prima defectuosa 
 Desgaste de 
herramientas 
intervención planificada además 
de los tensores naturales: 
 Reducción de 
personal 
 Reducción de 




Los problemas se segmentan y se 
resuelven donde ocurren 
Holistico: 
Las clasificaciones de 
problemas se mueven del sub. 





Trata los síntomas del problema 
Largo plazo: 
Ataca la causa del problema 
Tipos de 
soluciones 
 Añadir reguladores de 
recursos (inventario o personal) 
 Castigos para motivar 
 Establecer control mas 
estricto 
Mejorar el sistema 
 Cambio en la 
distribución de planta 
 Cambio en 
diseño de producto 
 Modificación de 
maquinas 




Se considera que las soluciones son 
exclusivas del área con el problema 
Se evalúan las soluciones para 




Sobre todo descendente: 
 Comunica los estándares 
y como alcanzarlos 
 Como manejar las 
desviaciones 
Vertical y horizontal: 
 Las sugerencias 
fluyen hacia arriba para 
la evaluación 
 Las soluciones se 
comunican 





Poca por excepcional: 
 Cuando ocurren 
desviaciones respecto al 
estándar 
 Cuando se implantan 
cambios 
Alta, regular 
 El sistema de 
sugerencias y sus 
evaluaciones 
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 Supervisa a los 
trabajadores 
 Proporciona 
instrucciones a los individuos 
 
Supervisión a distancia: 
 Actúa como 
consultor individual de 
los trabajadores 
 Dirige 
instrucciones  de 
trabajadores  en 
resolución de problemas 
Función de la 
gerencia media 
Supervisa y resuelve problemas: 
 Supervisa el rendimiento 
 Interviene si el 
rendimiento es inferior al 
estándar 
Apoya y capacita: 
 Capacita a los 
trabajadores para 
resolver problemas 
 Evalúa y ayuda a 
implantar sugerencias 
 
Función de la 
alta gerencia 
Tradicional: 
 Control a corto plazo 
 Vigila a los subordinados 
 Presiona para resolver 
de inmediato las crisis actuales 
Futurista: 
 Visión de largo 
alcance 
 Observa el 
entorno 
 Proporciona el 




entorno y marco 
comparativo 
Mínimo: 
 No se reconoce 
formalmente esta función 
Amplia: 
 Ya sea por medio 
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LA HISTORIA DEL CI 17.5 
 
 Pasos de la Historia 
CI 
Función Herramientas 
1. Selección del tema  Decidir cuál 
será el tema para 
mejorar 
 Dejar claro por 
qué se seleccionó el 
tema 
“Los siguientes 




 Remedio inmediato 
versus prevención de 
repeticiones 
2. Comprometer la 
situación actual 
Recopilar datos: 
 Encontrar las 
características claves 
del tema. 






 Hoja de verificación. 
 Histograma. 
 Análisis de pareto. 
3. Análisis  Hacer una lista de 
las posibles causas 
del problema más 
serio. 
 Estudiar la relación 
entre las posibles 
causas y entre el 
problema y las 
posibles causas. 
 Seleccionar algunas 
causas y establecer 
hipótesis acerca de 
las relaciones 
posibles. 
 Recopilar datos y 
estudiar la relación 
causa-efecto. 
 Diagrama de causa 
y efecto 
 Hoja de verificación. 






 Elaborar medidas 
preventivas para 











5. confirmar el efecto 
de las medidas 
preventivas 
 Recopilar datos 
acerca del efecto de 
las medidas 
Las siete herramientas.
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preventivas. 







6. Estandarizar las 
medidas preventivas 
 Modificar los 
estándares 
existentes de 
acuerdo con las 
medidas preventivas 




7. Identificar los 
problemas restantes 













Plan de Mejora Continua en el Proceso de Producción de la Empresa AgroIndustrias B.C,S.A, a partir del año 2003. 
 195
EL METODO 5W2H 17.4 
 
Tipo 5W2H Descripción Medidas 
preventivas 
Asunto ¿Qué? Qué se hace 
Puede eliminarse esta 
tarea 
 
Propósito ¿Por qué? Por que es necesaria esta 
tarea 
Esclarecer el propósito 
Eliminar tareas 
innecesarias. 
Ubicación ¿Dónde? Donde se hace 
Tiene que hacerse ahí 
 
Secuencia ¿Cuándo? Cuál es el mejor momento 
para hacer. 
Tiene que hacerse 
entonces. 
Personas ¿Quién? Quién lo hace. 
Debería hacerlo alguien 
más. 




Método ¿Cómo? Cómo se hace. 
Es el mejor método. 
Hay alguna otra forma. 
Simplificar la 
tarea. 
Costo ¿Cuánto? Cuánto cuesta ahora. 
Cuál será el costo 
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Aseguramiento de la Calidad Sistema 
Gestión de la Calidad Personas 
 
 



























Organizaciones abiertas al cambio 
Disciplina Cooperación 
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ESQUEMA DE LA TRANSFORMACIÓN COMO PROCESO DE FLUJO DE ENTRADA Y 


















































Flujo de Entrada 
Materias Primas 
Control de Producción 
Operación 
Fabricación 
Potencial de Salida 
Producto Terminado  
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En esta fotografía se muestra  el momento en el cual  el operario se encuentra friendo el producto . 
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Operario moviendo el producto en centrífuga ,para exprimir el aceite del producto frito. 
 
 
Operario sacando el producto de centrífuga  y colocándola en recipiente en el cual se coloca el 
producto antes de empacarlo. 
 






Productos colocados en tinas una vez fritos y  listos para ser empacados . 
 
 












En esta fotografía se muestra momento en  el que se pesa el producto una vez que  ha sido  
empacado. 
Como se observa en la fotografía  no se utiliza ningún tipo de protección en manos 
,cabello y boca  al momento de empacar el producto. 
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Productos terminados colocados en estantes correspondientes, listos para su venta. 
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XIII. SIGNIFICADO DE  SIGLAS UTILIZADAS: 
 
TQM: Administración de la Calidad Total. 
 
CI:   Continuos Improvement. Mejoramiento Continuo. 
 
PHRA: Ciclo Deming, planificar, hacer, revisar y actuar. 
 
SPC: Control Estadístico de Proceso. 
 
SMS: Standard Maintaining Systems. Sistema de Mantenimiento Estándar. 
 
I.P: Indicador de Productividad. 
 
RH: Recursos Humanos  
 
PSD: Planeación Sistemática de la Distribución. 
 
PE: Punto de Equilibrio 
 
TLC: Tratado de libre comercio 
 
FODA: Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas 
 
AIHA: American Industrial Hygiene Association  
 
